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RESUMEN

Esta tesis aborda como la aplicacion de la metodologia Kaizen puede optimizar la
productividad de una empresa que fabrica cerveza artesanal. El objetivo principal fue
descubrir como la aplicacion de Kaizen puede optimizar la productividad en esta industria
especifica. La hipotesis planteada Fue que esta investigacion podria aumentar la
productividad en una empresa de cerveza artesanal. El enfoque de investigacion utilizado
fue de carécter cientifico, el tipo es aplicado, con un nivel explicativo y el disefio de la
investigacion se enmarco en un enfoque experimental de tipo preexperimental. La poblacién
estd compuesta por la produccion de 2021 de la Cerveceria Nuevo Mundo. La muestra se
extrajo de manera no probabilistica o dirigida y se compone de la productividad de la
empresa durante un periodo de dos meses. Se seleccion6 por conveniencia y facilidad de
acceso a la informacién comercial. La metodologia propuesta para llevar a cabo este anélisis
consta de siete fases especificas, que incluyen la definicidn de objetivos, la formacion de un
equipo de trabajo, la recopilacion y andlisis de datos, la observacion detallada del proceso,
la elaboracion de un plan de accién, el seguimiento y la evaluacion de conclusiones y
finalmente la estandarizacion de los procesos. La conclusion principal de este estudio fue
que la implementacion de la metodologia Kaizen en el area de produccion de la empresa
estudiada aumentd significativamente la productividad, pasando del 62,24% al 69,88%, lo
que representa un aumento del 7,64%. Ademas, se logré una relacion Beneficio/Costo de

3.25, lo que evidencia los beneficios de implementar el sistema de Kaizen en esta empresa.

PALABRAS CLAVE: Método Kaizen, productividad, Estandarizacion, Relacion

Beneficio/Costo.
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ABSTRACT

This thesis addresses how the application of Kaizen methodology can optimize the
productivity of a company that manufactures craft beer. The main objective was to
discover how the application of Kaizen can optimize productivity in this specific
industry. The hypothesis was that this research could increase productivity in a craft beer
company. The research approach used was of a scientific nature, the type is applied, with
an explanatory level and the research design was framed in a pre-experimental
experimental approach. The population is composed of the 2021 production of the Nuevo
Mundo Brewery. The sample was drawn in a non-probabilistic or targeted manner and is
composed of the company's productivity during a two-month period. It was selected for
convenience and ease of access to business information. The methodology proposed to
carry out this analysis consists of seven specific phases, which include the definition of
objectives, the formation of a work team, the collection and analysis of data, the detailed
observation of the process, the development of an action plan, the follow-up and
evaluation of conclusions and finally the standardization of processes. The main
conclusion of this study was that the implementation of the Kaizen methodology in the
production area of the company studied significantly increased productivity, going from
62.24% to 69.88%, which represents an increase of 7.64%. In addition, a Benefit/Cost
ratio of 3.25 was achieved, which evidences the benefits of implementing the Kaizen

system in this company.

KEYWORDS: Kaizen Method, productivity, Standardization, Benefit/Cost Ratio.
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INTRODUCCION

El propdsito de esta investigacion es aplicar la metodologia Kaizen en un negocio
que produce cerveza artesanal, con el propdsito de optimizar la productividad al optimizar
tanto la eficiencia como la eficacia en el proceso de fabricacion. La investigacion se

desarrolla de la siguiente manera:

Capitulo I: "PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA DE INVESTIGACION": Este
capitulo discute la formulacién del problema, los objetivos y la relevancia de la

investigacion.

Capitulo 1I: "MARCO TEORICO": Esta seccion analiza los antecedentes de
proyectos similares, crea el marco conceptual y define los términos relacionados con las

variables y dimensiones de estudio.

Capitulo 111: "HIPOTESIS": Aqui se presenta la hipotesis de trabajo y se especifica

cdmo se operan las variables.

Capitulo IV: "METODOLOGIA": Este capitulo describe la metodologia utilizada,
especifica el tipo, nivel y disefio de la investigacion, identifica la poblacion objetivo, explica
el proceso de seleccion de la muestra y detalla las técnicas e instrumentos utilizados para la
recoleccion y andlisis de datos. Ademas, se analiza la situacion actual para crear la propuesta

de mejora.

Capitulo V: "RESULTADOS": Los resultados incluyen el analisis estadistico

descriptivo e inferencial y la confirmacion de la hipétesis.

Capitulo VI: "ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS": Los hallazgos se
examinan y discuten en esta seccién mientras se comparan con investigaciones previas sobre
caracteristicas similares. Se expone una vision general de las principales conclusiones y se
hacen sugerencias para que la empresa las tenga en cuenta. Ademas, las fuentes consultadas

y los anexos adecuados se encuentran adjuntos.

Bach. Joel Elmer
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CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.  Descripcion de la realidad problematica
En el &mbito actual, la industria de bebidas alcohdlicas se halla en una posicion
competitiva debido a la introduccion de innovaciones tecnoldgicas que, gracias a las

economias de escala, promueven la disminucion de costos.

No obstante, la mayor parte de las compafias de bebidas pequefias en el Per( han
crecido de manera desordenada sin prestar atencion a la organizacion de sus plantas de
procesos. Esto los ha llevado a enfocar su trabajo en otras actividades como comercializar y
publicitar sus productos para enfrentar la competencia, lo que ha resultado en una serie de

errores en sus procesos de fabricacion.

En la situacion presente, la produccion de cerveza artesanal en Perl no cuenta con
datos estadisticos, por lo que se ha enfocado en la produccién de cerveza industrial. Como
resultado, se espera que la participacion del mercado de cerveza artesanal se reduzca
gradualmente en comparacion con el mercado de cerveza industrial. Por lo tanto, a medida
que aumenta el consumo de cerveza de produccion industrial, también se anticipa un

aumento en el consumo de cerveza artesanal.

Tabla N° 01 - Fabricacién de la Industria de Bebidas (Miles de litros)

Producto 2015 2016 2017 2018
Bebidas gaseosas 1 955 530 1 956 647 1899 321 1 690 341
Cerveza (blanca) 1356011 1360120 1368914 1353 704
Agua de mesa 901053 970 707 978 259 903 448
Bebidas hidratantes 154 647 165273 141 293 131 268
Refrescos (liquido) 114318 117 692 124 090 116 263
Vinos 11232 11135 10 862 13775
Pisco 3762 4191 4218 5210

Fuente: Ministerio de la Produccion - Viceministerio de MYPE e Industria.
Ministerio de Agricultura - Oficina de Estudios Econdmicos y Estadisticos.
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Figura N° 01 - Produccion de la Industria de Bebidas
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Autoria: concepcion personal.

En la Tabla N° 01, se evidencia que, en el PerQ, la cerveza es la bebida alcoholica
mas producida, alcanzando 1,353 millones de litros en el periodo (afio) 2018, seguida por el
vino con 13.8 millones de litros, y posteriormente el pisco con 5.2 millones. de litros. Un dia
de hoy, la fabricacion y comercializacion anual de cerveza en el pais ronda los 1.400
millones de litros. No obstante, el mercado de cerveza artesanal estima una produccién
ligeramente superior a 1,3 millones de litros para el afio en curso, lo que equivale a menos

del 1% de participacion en comparacion con el mercado de cerveza industrial.

Por otro lado, en una entidad de fabricacion de cerveza artesanal objeto de estudio,
se identifican problemas en su proceso de produccién que estan afectando negativamente su
productividad. Un andlisis exhaustivo del proceso revel6 que estas problematicas se deben a
una serie de deficiencias en la linea de produccion, como la subutilizacién de la capacidad
de produccidn, largos tiempos de procesamiento y espera, demoras en la entrega de pedidos,

entre otros.

Se emplearon la metodologia de lluvia de ideas y el Diagrama de Ishikawa, con la
participacion activa del personal de la compafiia, con el propdésito de explorar de manera mas

profunda las causas subyacentes del problema que esta afectando a la empresa.



Tabla N° 02 - Tormenta de ideas de la empresa

REUNION CREATIVA

Retrasos en la atencion y resolucion de reclamos

Retraso en la entrega

Desorden en la planta

No utilizar la maxima capacidad de produccion

Movimiento excesivo de materiales

Falta de innovacion tecnoldgica

Poco mantenimiento de equipos

Excesivos tiempos de procesamiento y espera

©O©| O N o O | W N =

Maquinaria obsoleta

10 | Falta de sistema de renovacion de inventario

Autoria: concepcion personal.
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En la Figura N° 02 se presentan los 6 factores fundamentales que contribuyen al

elementos.

Figura N° 02 - Diagrama de Causa y Efecto

Demasiado
tiempo de
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planta. Demora en
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tecnologica.
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mantenimiento
de equipos.

No cuenta con
sistema de

No aprovecha
maxima capacidad
de produccion. renovacion de

stocks.

Retrasoen la
entrega de
pedidos.

Demasiado
recorrido del
material.

Autoria: concepcion personal.

problema, y se puede notar que los elementos determinantes que contribuyen al pobre

desempefio productivo de la empresa estan distribuidos de manera equitativa entre estos
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Luego, se procedio a crear la Tabla N° 03: Matriz de Correlacion de Causas para

evaluar el grado de vinculo entre los elementos identificadas en el Diagrama de Ishikawa,

asignando a cada una de ellas un puntaje porcentual.

Esta Matriz de Correlacion se desarroll6 en colaboracion con los responsables dentro

del &rea de produccion, quienes utilizaron el juicio de evaluacion "2" para indicar un nivel

de influencia causal superior o un mayor peso de un criterio sobre otro, "1" para sefialar un

nivel de causalidad igual, lo que significa que ambos criterios tienen una influencia

equivalente, y "0" para representar una escala de causalidad inferior, es decir, el criterio que

ejerce menos influencia en comparacion con el otro.

Tabla N° 03 - Matriz Correlacional de Causas

Causas PL|P2|P3|P4|P5|P6|P7|P8|P9|PIO| X |Imp]|Ptj.
p1 | Retrasos en la atencion y 11 21lol211121l0l212|1211]12
resolucion de reclamos
P2 | Retrasos en entrega de pedidos | 1 2 1 2 2 2 2 2 2 |16 | 9 |144
P3 | Desorden en la planta 0 0 0 2 0 2 2 2 2 10 1 10
pg | NoO uti_lizar la méxima_ ] 2 1 ) 2 2 2 2 2 2 17| 9 |153
capacidad de produccién
P5 Movimiento excesivo de 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 3 3
materiales
pg | Falta d/e innovacion 110l 2102 2102 |2 |11]1 |11
tecnoldgica
p7 Pocp mantenimiento de 0 0 0 0 2 0 0 1 2 5 1 5
equipos
pg | Excesivos tiempos de 2o lol2lo0l212]2 2 1 2114 3| 42
procesamiento y espera
P9 | Maquinaria obsoleta 0 0 0 0 2 0 1 0 2 5 3 |15
P10 Falj[a de sisFema de renovacion 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 3 3
de inventario
Total 398

Impacto Escala
Ninguno 0
Bajo 1
Moderado 3
Alto 9

Autoria: concepcion personal.
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Ademas, se utiliza la Tabla 04: Analisis de Pareto (80/20), teniendo en cuenta los

porcentajes de calificacion alcanzados, para adquirir un entendimiento mas exacto de las

causas identificadas del problema en la empresa.

Tabla N° 04 - Analisis de Pareto (80/20)

Causas Ptj. % %Acum | %
P4 | No utilizar la maxima capacidad de produccién 153 38.44 38.44 80%
P2 | Retrasos en entrega de pedidos 144 36.18 74.62
P8 | Excesivos tiempos de procesamiento y espera 42 10.55 85.17
P9 | Maqguinaria obsoleta 15 3.77 88.94
P1 | Retrasos en la atencién y resolucion de reclamos 12 3.02 91.96
P6 | Falta de innovacion tecnologica 11 2.76 94.72 20%
P3 | Desorden en la planta 10 251 97.23
P7 | Poco mantenimiento de equipos 5 1.26 98.49
P5 | Movimiento excesivo de materiales 0.75 99.25
P10 | Falta de sistema de renovacion de inventario 0.75 100.00

Autoria: concepcién personal.

Figura N° 03 - Grafico de Pareto (80/20)
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Autoria: concepcion personal.
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A partir de la Figura N° 03, se puede observar que el 80% de las causas subyacentes
al problema se componen principalmente de dos elementos: la falta de aprovechamiento de
la capacidad maxima de produccién (38.44%) y los retrasos en la entrega de pedidos
(36,18%). Ademas, en cierta medida, el excesivo tiempo de procesamiento y espera también
contribuye. Por lo tanto, estas son las causas que ejercen la mayor influencia en la reduccion

de la productividad en la empresa.

A continuacién, se procede a la categorizacion de los factores en cuatro campos
distintas dentro de la organizacién: procesos, gestion, calidad y mantenimiento. Después de
eso, se realiza un analisis utilizando la Tabla 05: Matriz de Priorizacion para determinar las

areas que tienen el mayor impacto.

Tabla N° 05 - Matriz de Priorizacion

D
Problemas g _-g - » =l
oi=] d @ — — R=) = .
29 -% g g g < = | € % g | g Medidas a tomar
o = 5 5 L Q B O 2] =
por area i g S TS § £ & |8 g8 | £
28453523 IS CIRCN-
o S @]
=
Gestion 1 Baja 1 10% | 1| 1 |4 Gestion empresarial
Calidad 1 Baja 1 10% | 2| 2 |3 Disefio de puestos
Mantenimiento 2 Media | 2 20% | 3] 6 | 2| Gestion de mantenimiento
Procesos 1 1|2 2| Alta 6 60% | 5| 30 | 1| Mejora continua de procesos
Total 20111222 10 | 100%

Criticidad Impacto

Bajo lal2
Moderado 3al4
Alto 5

Autoria: concepcion personal.
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La Figura N° 04, muestra que el sector de Procesos tiene la mayor incidencia, con un
60%, seguida del sector de Mantenimiento, que representa un 20% de incidencia. En
consecuencia, se llega a la conclusion de que es prioritario abordar el sector de Procesos
debido a su impacto del nivel 5y su alta importancia. La mejor solucién en este caso seria
la implementacion de mejoras continuas de procesos mediante la aplicacion de la

metodologia Kaizen.

La Figura N° 04, muestra el sector de Procesos tiene la mayor incidencia, con un
60%, seguida del sector de Mantenimiento, que tiene un 20%. Como resultado, se resuelve
de que abordar el area de Procesos es prioritario debido a su impacto del nivel 5 y su alta
importancia. En este caso, la solucion mas efectiva seria realizar mejoras continuas en los

procesos utilizando la técnica del kaizen.

Figura N° 04 - Organizacion de los problemas en categorias por estratos
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En resumen, el problema principal de este estudio se relaciona con la produccion
deficiente en el departamento de produccién de una empresa dedicada a la fabricacion de
cerveza artesanal. Se han observado problemas secundarios como resultado de esta
problematica, que afecta la eficiencia y eficacia de la linea de produccion. La
productividad promedio de la empresa cervecera en estudio antes de la implementacion de
mejoras fue del 62,24%, lo que es bajo en comparacion con el rendimiento de otras

empresas cerveceras.

Segun Romani (2016), donde se menciona una productividad cercana al 97.47% en

el caso de Ambev Per.

Estos problemas han tenido un impacto adverso en la capacidad de fabricacién de la
empresa, lo que ha resultado en la incapacidad para satisfacer la demanda de cerveza'y,

como consecuencia, la pérdida de clientes y problemas con la entrega de los pedidos.

Durante el proceso de investigacion, se abordaran estas deficiencias identificadas

en el area de produccidn para encontrar soluciones adecuadas.

1.2.  Delimitacion del problema
1.2.1. Espacial

El &mbito de estudio abarca el departamento de produccion de Cerveceria Nuevo

Mundo, que tiene su sede en la region metropolitana de Lima, Perd.

1.2.2. Temporal

Esta investigacion se desarrolld exclusivamente durante el afio 2021.

1.2.3. Econdmica

Este proyecto no implica gastos significativos ni inversiones de gran envergadura,
por lo tanto, la empresa financid la iniciativa con sus propios recursos, ya que tenia los
medios necesarios para llevarlo a cabo. Ademas, la implementacion del proyecto se realizé
con un presupuesto relativamente modesto en comparacion con las ganancias financieras

previstos.

1.2.4. Limitaciones

A lo largo de la investigacion, surgieron desafios debido a la reticencia de algunos
empleados para proporcionar datos, lo cual se debi6 a sus compromisos laborales y a la falta

de deseo o confianza en los hallazgos del estudio.
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1.3.  Formulacién del problema
1.3.1. Problema General

e ;Determinar de qué manera la aplicacién de la metodologia Kaizen mejora la

productividad en una empresa fabricante de cerveza artesanal?

1.3.2. Problemas Especificos

a) ¢Como influye la aplicacion de la metodologia Kaizen en la mejora de la eficiencia
en una empresa fabricante de cerveza artesanal?
b) ¢De qué modo la aplicacién de la metodologia Kaizen repercute en la mejora de la

eficacia en una empresa fabricante de cerveza artesanal?

1.4. Justificacion
1.4.1. Social

Para lograr que la implementacion de la metodologia Kaizen tenga un impacto
positivo en la productividad, es crucial sensibilizar a los empleados sobre la importancia de
adoptar los nuevos procedimientos de trabajo de manera adecuada. Esto no solo contribuira
a lareduccion de riesgos laborales, sino que también minimizara la manipulacion innecesaria

de materiales, lo que puede causar fatiga en los trabajadores.

Como resultado, se creara un entorno de trabajo propicio donde se fortalecera la
moral y la felicidad de los empleados. Esto, a su vez, conducira a una mayor conexion y
dedicacion entre todos los colaboradores comprometidos en el proceso, incluidos los lideres,
el personal de produccion, los proveedores, los distribuidores y, finalmente, los clientes

finales.

1.4.2. Tebrica

La propuesta de investigacion tiene un efecto directo en el crecimiento de la
productividad de una firma enfocada en la elaboracion de cerveza artesanal. Esto se logra
mediante la adquisicion de conocimientos y la implementacion efectiva de teorias e ideas
contemporaneas relacionadas con la metodologia Kaizen. Ademas, se lleva a cabo un
analisis exhaustivo de las teorias y formulas relacionadas con la productividad, lo que
contribuye a la generacion de teorias actualizadas relacionadas con las variables

investigadas.

Un aspecto relevante es que los hallazgos y conclusiones de esta investigacion

podrian servir como una guia valiosa para empresas similares que buscan mejorar su
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productividad. Las empresas pueden beneficiarse al adoptar los conceptos y teorias
desarrolladas en la investigacién como parte de sus propios esfuerzos de mejora de la

productividad.

1.4.3. Metodoldgica

Con el fin de alcanzar los propdsitos de la tesis, es esencial disponer de datos para
analizarlos y mostrar los hallazgos de acuerdo con las bases metodoldgicas de la
investigacion cientifica. Desde un punto de vista metodoldgica, Este estudio tiene sentido
porque la forma en que se lleva a cabo puede servir como un punto de referencia para
investigadores, profesionales y empresarios interesados en descubrir si la implementacion
de metodologias de Kaizen aumenta la productividad.

Con este propdsito, se ha propuesto una metodologia para llevar a cabo la mejora
continua (Kaizen), que consta de las siguientes etapas:

o Etapa 1: Elegir un temay establecer los objetivos.

o Etapa 2: Constituir un equipo de colaboradores.

o Etapa 3: Acumular y examinar datos relevantes.

o Etapa 4: Observar directamente el proceso (Genbutsu Gemba).
o Etapa 5: Idear un plan de accion.

o Etapa 6: Seguir y evaluar los resultados.

o Etapa 7: Establecer estandares y fomentar la expansion.

1.5. Objetivos
1.5.1. Objetivo General

Evaluar el impacto de la metodologia Kaizen en la optimizacion de la productividad

en una empresa especializada en la elaboracion de cerveza artesanal.
1.5.2. Objetivos Especificos
a) Determinar cdmo influye la aplicacion de la metodologia Kaizen en la mejora de
la eficiencia en una empresa fabricante de cerveza artesanal.
b) Determinar como influye la aplicacion de la metodologia Kaizen en la mejora de

la eficacia en una empresa fabricante de cerveza artesanal.
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

2.1.Antecedentes
2.1.1. Antecedentes Nacionales

Segun con Neyra (2017), En su Tesis para Titulo profesional de ingenieria
industrial; Titulada: Aplicacion de la metodologia Kaizen para la mejora de la
productividad en la linea de parabrisas laminado del area de ensamble de la empresa AGP
Per S.A.C.

- Cercado de Lima. Su objetivo principal fue establecer de qué manera la
optimizacion de procesos contribuya al aumento de la productividad en el sector de ensamble
de una firma del sector automotriz. Su enfoque de investigacion se caracterizd por ser
cuantitativo y descriptivo en su aplicacion, con un esquema preexperimental. La poblacion
bajo estudio se conformd mediante la produccion de parabrisas durante un periodo de tres
meses, tanto antes como después de implementar las mejoras. Los resultados del proyecto
demostraron ser beneficios para la compafiia, ya que se tradujeron en un incremento del
6.81% en la productividad, una mejora del 7.26% en la eficiencia y un aumento del 6.14%

en la eficacia.

De acuerdo con, Farje (2017), En su Tesis para Titulo profesional de ingenieria
industrial; Titulada: Implementacion de la Mejora de procesos para incrementar la

productividad de la empresa Sakmay Carpinteria y Ebanisteria

, San Martin de Porres. Se propuso como objetivo la implementacién de una
estrategia de mejora de procesos con el fin de aumentar la eficiencia en una empresa
dedicada a la carpinteria. El enfoque de su investigacion se caracteriz6 por ser aplicado, de
nivel explicativo y su disefio se asemejo a un estudio cuasiexperimental. La poblacion bajo
andlisis comprendié la produccion de puertas durante un periodo de 4 meses. La data se
recopilo mediante observaciones respaldadas por instrumentos, como el DAP, y luego se
procesaron con el software SPSS. La productividad aument6 del 20.42% antes de la

implementacién al 25.51% después de la implementacion.


https://repositorio.ucv.edu.pe/browse?type=author&value=Neyra%20Urquiaga,%20Rafael%20Esteban
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Segun con, Romani (2016), En su Tesis para Titulo profesional de ingenieria
industrial y comercial; Titulada: Estudio de métodos para incrementar la Productividad
en la linea de envasado de cerveza 819 de planta Huachipa de la Compariia Cervecera

Ambev Peru a partir de la reduccion de la merma de extracto

. Se enfocod en presentar una propuesta para analizar y mejorar los procedimientos
empleados en el periodo del proceso de envase de cerveza con el objetivo de aumentar la
eficiencia. Esta mejora se baso en la aplicacion de instrumentos de ingenieria como el
histograma, el diagrama de Ishikawa y el analisis de Pareto. Con el propoésito de obtener una
mejora significativa en la productividad, se dedico especial atencion a las tareas que los
operadores realizaban manualmente y se trabajo en la estandarizacion eficiente de los
procedimientos adecuados para cada operacién. Como resultado, el indicador de
productividad, que inicialmente estaba en un 97.47%, experimentd un aumento progresivo
en las tres semanas despues de que se implemento la mejora, alcanzando cifras de 97.95%,
98.04% y finalmente 98.13%.

En sintonia con, Orozco (2016), En su Tesis para Titulo profesional de ingenieria
industrial; Titulada: Plan de Mejora para aumentar la productividad en el &area de

produccion de la empresa Confecciones Deportivas Todo Sport-Chiclayo

. Establecio como su meta el aumento de la eficiencia en una firma de confecciones,
abordando directamente el procedimiento de fabricacion. para identificar las dificultades de
laempresa, se emplearon métodos como encuestas, entrevistas y observacion. Estos métodos
revelaron problemas significativos en la empresa, como una produccion deficiente atribuible
al caos y al desorden, la falta de coordinacion entre los empleados y retrasos en los pedidos.
La causa principal de estos problemas se identifico como la omision de formacion de los
obreros y la colaboracion deficiente en el equipo de trabajo. Para resolver estos problemas,
se implement6 un plan de mejora respaldado por enfoques como Lean Manufacturing, en la
metodologia de las 5S y Mapeo del Flujo de Valor (VSM). Como resultado de estas acciones,
se obtuvo una crecida del 6% en la (productividad) del obrero y un incremento del 15% en

la productividad.

De acuerdo con, Almendra (2016), En su Tesis para Titulo profesional de
ingenieria industrial; Titulada: Propuesta de Mejora del proceso productivo para
incrementar la productividad en una empresa dedicada a la fabricacion de sandalias de

bafio
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. Explico que su objetivo principal era optimizar el proceso de creacion de calzados
y sandalias para evitar pérdidas monetarias debido a pedidos con demora, demanda
insatisfactoria y costos de tiempos improductivos. La investigacion tenia un enfoque
aplicado, un disefio cuasiexperimental y un enfoque descriptivo longitudinal. Después de
que se llevaron a cabo las mejoras, se registré una crecida en la productividad del tiempo de
maquina en horas y la mano de obra, asi como un aumento en la capacidad plena de la firma
del 47% en comparacion con su capacidad total. Estos cambios provocaron un aumento en

la produccion para satisfacer la demanda que antes no se podia satisfacer.

2.1.2. Antecedentes Internacionales

De acuerdo con, Colcha (2018), En su Tesis para Titulo profesional de
Administracion de Empresas; Titulada: Propuesta de medidas de mejora que permitan
aumentar la productividad de la linea de envasado en una planta comercializadora de

pinturas

. El aumento de la eficiencia en una planta que se especializa en la venta de pinturas
fue su objetivo principal. Ademas, se tenia como objetivo mantener la confianza de los
clientes asegurando entregas oportunas y productos de alta calidad. Para lograr este objetivo,
se utilizd los artilugios de diagrama de procesos para evaluar la situacion presente y
encontrar tareas que no agregaban mejoras. Posterior a esto se crearon planos que incluian
sistemas de control entre las diferentes areas operativas de la planta. Estas acciones tuvieron
un impacto positivo, incluido un aumento en la productividad de las zonas de envasado de

38 a 44 GL por (hora-hombre) y un aumento en la escala de servicio del 95,8 % al 98,0 %.

En sintonia con, Yuqui (2016), En su Tesis para Titulo profesional de
administracion industrial; Titulada: Estudio de procesos, tiempos y movimientos para
mejorar la productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en Carrocerias
Megabuss

. El objetivo principal del estudio fue investigar como mejorar la eficiencia de una
planta de ensamblaje de carrocerias. Este estudio fue ejecutado y se realizd de trabajo de
campo. Se inici6 con un diagndstico operativo, que incluyd la creacion de un DOP, esquemas
de recorrido y ordenacion de la planta. Luego, se realizd un andlisis de tiempos. Se llegé a

la conclusion después de procesar y analizar los datos recopilados que habia retrabajos y
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tiempos no productivos que afectaban el tiempo de produccién y, por lo tanto, la

productividad. Como resultado, se propuso una serie de mejoras como solucion.

De acuerdo con, Cabezas (2014), En su Tesis para Titulo profesional de
ingenieria industrial; Titulada: Gestion de procesos para mejorar la productividad de la

linea de productos para exhibicion en la empresa Instruequipos Cia. Ltda

. Administrar los procesos de produccion y despacho es el enfoque del trabajo. Se
realiz6 un diagndstico completo del area de produccidn utilizando observaciones, entrevistas
y analisis de horas para evaluar la capacidad efectiva de fabricacion de la firma y detectar
problemas subyacentes, como cuellos de botella, falta de compromiso del personal y
obsolescencia de maquinaria, entre otros. Como resultado, se presentaron diversas
alternativas para abordar estos problemas, incluyendo la adquisicion de nuevas herramientas
y maquinaria, el uso de fichas de verificacion de calidad, la induccion del operario y la
mejora de la comunicacion interna. Por Gltimo, pero no menos importante, la productividad
de la empresa aumento significativamente, pasando del 74,24%al 90,59%, ademas de elevar

la excelencia de los productos terminados.

Segun con, Mendoza (2016), En su Tesis para Titulo profesional de ingeniero
quimico industrial; Titulada: Mejoras al proceso de elaboracion de cerveza para

incrementar la competitividad de la empresa

. En este estudio, se examina detenidamente la linea de produccién de cerveza para
evaluar su eficacia y detectar las deficiencias mas significativas, especialmente las pérdidas
excesivas, con el objetivo de proponer mejoras en la fabricacion de cerveza que contribuyan
a mejorar la competitividad de la Compafiia Cervecera de Coahuila. Ademas de identificar
problemas, se llevaron a cabo experimentos con nuevos materiales para aumentar la
produccién. Ademas, se realizaron evaluaciones sobre las condiciones laborales de los
empleados, se determinaron metas y se reconocieron los éxitos obtenidos por el equipo.
Como parte de la propuesta, se presentd una alternativa para reducir los costos, lo que

resultaria en un aumento del margen de beneficio de la empresa.

De acuerdo con, Lema (2015), En su Tesis para Titulo profesional de ingeniero
en produccion industrial; Titulada: Estudio de tiempos y movimientos de la linea de

produccion de manteles de la empresa Aly Artesanias para mejorar la productividad
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. El enfoque principal fue la optimizacion de los procesos de produccion de manteles.
Esto se logré reduciendo el tiempo y los movimientos en el proceso, empleando diversas
técnicas que incluyen mapa de flujo y andlisis de las horas empleadas. Ademas, se realizo
una conciliacion de la linea de produccion para obtener la cantidad necesaria de operadores.
en cada tarea. Este estudio se clasific6 como aplicado y descriptivo en términos de su
enfoque de investigacion. En resumen, como resultado de estas mejoras, se observara un
aumento en la eficiencia del 7%, generando una utilidad adicional de $639.40 debido al
aumento en la produccion. Ademas, se logré una reduccién del 16% en la distancia recorrida

por meses en el proceso de producciéon de manteles.
2.2. Bases Teoricas
2.2.1. Metodologia Kaizen

En conformidad con Bonilla y otros (2020), todas las actividades de una organizacién
estan influenciadas por el principio de kaizen, que es una filosofia empresarial. Esta filosofia
se distingue por su enfoque en la mejora continua en una variedad de areas, como la
seguridad laboral, el cumplimiento de pedidos y los costos, el crecimiento del personal y la
excelencia de los productos, entre otros aspectos clave del negocio. Lo distintivo de la
metodologia Kaizen radica en su enfoque en el refinamiento constante del disefio y la
participacion comprometida de todos los empleados, en particular, los trabajadores de
fabricacion. Esta metodologia no implica necesariamente grandes inversiones y puede
aplicarse en todas las facetas de la empresa, incluidas la gestion. Sin embargo, se requiere
una disciplina sélida y una atencion constante para lograr mejoras continuas en areas como
la eficiencia, la calidad, los costos, el bienestar del consumidor y los tiempos de ciclo son
todos factores importantes. Los autores enfatizan que no basta con contar con sistemas de
informacion para monitorear los procesos; es esencial realizar visitas frecuentes a los
procesos de produccion para analizar en detalle lo que sucede y por que, ya que la mejora

real se logra al enfocarse en la optimizacion de los procesos en si.

En sintonia con Socconini (2019), la metodologia Kaizen tiene el potencial de lograr
rapida mejora en el funcionamiento de los procesos de fabricacion especificos. La
disminucién de las horas de cambio de material terminado, los avances en la organizacion y
limpieza, la comunicacion mas efectiva entre los empleados y la creacion de entornos
laborales mas seguros, confiables y ergondmicos son algunas de estas mejoras. El autor

enfatiza que el uso de la técnica de Kaizen es particularmente relevante en situaciones donde
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existen problemas como una distribucion inadecuada de las areas de trabajo, deficiencias en
la calidad de los productos, largos tiempos de reparticion a los consumidores finales,
desorden y falta de limpieza, costos operativos altos y un uso ineficiente de los equipos. En
estas situaciones, aplicar el principio de Kaizen puede ser extremadamente ventajoso para

abordar estos problemas y lograr mejoras significativas en el funcionamiento de la empresa.

Segun Gillet-Goinard y Seno (2014), el propésito fundamental de la metodologia
Kaizen es lograr mejoras progresivas en la calidad y los costos de una organizacion. Esto se
logra al mantener enfoques tradicionales basados en el sentido comdn y sin transformar de
manera drastica los métodos de trabajo, contando con la participacion activa de todo lo

personal.

Los autores destacan la importancia de los empleados en la creacion de una nueva
cultura en la empresa. Defienden que el esfuerzo constante de los empleados es el principal
impulsor del cambio. Para que esta transformacidn sea exitosa, es fundamental que los
trabajadores estén convencidos de que lo que se esta introduciendo en la empresa resulta

tanto beneficioso para la organizacion como para ellos mismos.

Ademas, enfatizan la necesidad de brindar capacitacion constante, no solo en tareas
especificas, sino también en la etapa de captacion que contribuye a la filosofia
organizacional renovada basada en la optimizacion continua. La mejora continua debe

comenzar en el "gemba", no solo en las oficinas.

Sin embargo, los autores también sefialan que, desde el principio es esencial
involucrar en la implementacion de Kaizen por parte de la alta gerencia, convirtiéndolo en
una estrategia corporativa y alineandolo con el planeamiento estratégico de la empresa para

orientar su rumbo.

En concordancia con Socconini (2019), la filosofia Kaizen se basa en la nocion de
que la vida debe estar enfocada en la busqueda constante de mejoras. En el contexto de
Kaizen, estas mejoras son pequefias y se realizan de manera gradual, pero a lo largo del
tiempo, generan resultados significativos. EIl proceso Kaizen se caracteriza por su naturaleza
sutil y poco espectacular, adoptando enfoques de sentido comdn que implican costos y
riesgos bajos. Este enfoque garantiza un progreso constante que se traduce en beneficios a

largo plazo.
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Caracteristicas

En concordancia con Socconini (2019), la metodologia Kaizen puede ser comparada
con un paraguas que resguarda las practicas administrativas al promover una mejora
continua. Estas practicas administrativas se enfocan en mejorar la calidad tanto para los
empleados internos como para los clientes. Las principales caracteristicas de esta

metodologia incluyen:

a) Iniciay concluye con la educacion, lo que implica una capacitacion constante como
medio para lograr mejoras continuas.

b) Estimula la creatividad y la confiabilidad, capacitando a las personas para alcanzar
sus metas de manera eficaz.

c) Distribuye responsabilidades y fomenta un compromiso mutuo para enriquecer el
aprendizaje conjunto.

d) Crear un ambiente que fomente la participacién activa durante la practica de Kaizen.
Principios
En concordancia con Socconini (2019), principios de Kaizen:

a) Priorizar la satisfaccion constante del consumidor final.

b) Fomentar el trabajo en grupo.

c) Establecer un ejemplo a seguir.

d) Abordar grandes dificultades mediante la identificacion de causas pequefias.
e) Reconocer y abordar abiertamente los problemas.

f) Promover una coordinacién abierta.

g) Gestionar proyectos a través de grupos interfuncionales.

h) Cultivar la autodisciplina.

i) Promover el desarrollo de los obreros.

En resumen, Kaizen se basa en la idea de que la optimizacion continua debe ser una
parte esencial del dia a dia, y estos principios guian la implementacion de esta filosofia en

un entorno organizacional.
Ventajas

La importancia del Kaizen radica en que sus beneficios generan una cadena de
ventajas que se extienden mas alla del entorno laboral, impactando positivamente a las

personas tanto en su trabajo como fuera de él. Esto ayuda a eliminar las barreras de
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comunicacion entre diferentes areas y fomenta una actitud proactiva para identificar,

analizar y resolver problemas.

En concordancia con Socconini (2019), el enfoque del Kaizen es lograr mejoras
pequefias pero significativas de manera constante, lo que implica cambios breves pero
continuos. Cuando se implementa adecuadamente, esta metodologia puede tener los

siguientes resultados positivos:
a) Paralaempresa:

e Capacita a los empleados para que den lo mejor de si mismos en busca de las metas

de la firma.
e Optimizacién de la productividad de los obreros.

b) Para los clientes:

e Mejora la calidad del producto considerando las peticiones y expectativas del cliente.
e Optimice el servicio al cliente.

c) Paralos empleados:

e Fomenta un mayor compromiso en sus roles laborales.

e Proporciona mayores niveles de satisfaccion en el trabajo.

d) Para las familias de los empleados:

e Mejora la calidad del dia a dia de los operarios y sus seres queridos.
e Aumenta la motivacion.

e) Paralos jefes:

e Ayuda al personal de su area a aprender a trabajar juntos.

e Ayuda al jefe a delegar tareas y responsabilidades de manera efectiva.

En correspondencia con Socconini (2019), En cuanto a los procedimientos basicos

del Kaizen en el Gemba, se destacan tres

1. Las 5s del Servicio de Limpieza:
e Estos cinco términos japoneses representan una metodologia para mantener el orden
en el lugar de trabajo, fomentando una rutina de andlisis constante de resultados y

promoviendo la creacion de nuevas soluciones y conceptos.
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Los cinco pasos incluyen la organizacion, la eficiente disposicion de elementos, la

optimizacion de la limpieza, la estandarizacion de las précticas de limpieza y el

fomento de la disciplina en este sentido.

Eliminacion del Muda (Despilfarros):

Este enfoque se considera altamente efectivo para elevar la eficiencia y minimizar

los costos operativos.

En lugar de aumentar la inversion, la metodologia Kaizen se enfoca en eliminar

acciones que no aportan valor al proceso.

El término "Muda" abarca todas las actividades que no contribuyen al valor del

proceso, como la sobreproduccion, el exceso de inventario, reparaciones de

productos defectuosos, movimientos innecesarios, procesos ineficientes, tiempos de

espera y transporte ineficiente.

2.1.En el entorno de trabajo, se identifican varias formas de "Muda" o desperdicio en
el Gemba, que incluyen:

Muda de produccion en exceso: fabricar mas de lo que se necesita, lo que a menudo

se hace por precaucion, pero agrega poco valor y puede conducir a un deterioro de la

calidad.

Muda de inventario: Resulta principalmente de la sobreproduccion, lo que significa

que hay exceso de inventario que no agrega valor y puede deteriorarse con el tiempo.

Cambia o rechaza los productos defectuosos: Esto ocurre cuando se deben hacer

reparaciones costosas 0 se rechazan productos defectuosos, lo que interrumpe la

produccidn y genera pérdidas econdémicas.

Muda de movimiento: Se refiere a movimientos innecesarios del cuerpo o0 acciones

que se consideran improductivos porgue no aportan valor al proceso.

Muda de procesamiento: A menudo se debe a disefios tecnoldgicos ineficientes que

no permiten una produccion eficaz. Esto a veces se debe a la necesidad de

coordinacion entre las etapas de fabricacion.
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e Muda de espera: ocurre cuando los trabajadores estan inactivos debido a
desequilibrios en la linea de produccion, falta de suministros o repuestos, o tiempos
muertos.

e Muda de transporte: se refiere a la movilidad de los materiales o bienes que no
aumentan valor al proceso y que seguidamente sufren maltratos mientras se
transportan.

3. Laestandarizacion:
fundamental para garantizar la calidad en cada etapa del proceso y detectar posibles
errores. Los estandares representan la forma Optima de realizar una tarea, siendo

seguros y faciles de ejecutar por parte de los empleados.

De acuerdo con Socconini (2019), Debido a la mayor cantidad de los problemas
identificados estan vinculados con el desperdicio de tiempo, movimientos innecesarios, falta
de orden en la planta y otros factores, como se plantea en la formulacién de las dificultades,
la metodologia Kaizen se enfoca en medir su éxito a través de la separacion de la muda y la

homogeneizacion.

2.2.2. Productividad

En concordancia con Céspedes, Lavado y Ramirez (2016), la productividad se
define como una evaluacion de la eficiencia en la utilizacion de los recursos en el proceso
de fabricacion. Si una compafiia se basa principalmente en el factor laboral para producir,
entonces la productividad se refiere a la cantidad de unidades producidas por cada unidad

de trabajo, conocida como productividad laboral.

En concordancia con Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017), La relacion entre la
produccién total obtenida y los recursos utilizados para lograr esa escala de produccién se
conoce como productividad. La productividad se enfoca a una variedad de procesos en los
que diferentes componentes y funciones interactGan para lograr un resultado. Se considera
que la productividad mejora cuando se cumplen dos condiciones: obtener los mismos
resultados utilizando menos recursos o lograr resultados superiores con la misma cantidad

de recursos invertidos.

En sintonia con Hofman, Mas, Aravena y Guevara (2017), La relacion entre los
recursos utilizados en la produccion y lo que produce una empresa se conoce COmMoO

productividad. Esta medida de produccion es el resultado de las elecciones que las firmas
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toman sobre la cantidad y calidad de los insumos utilizados, la tecnologia. Empleada, la
capacidad de adaptarse al cambio y la innovacion.

Desde la perspectiva de Gutiérrez (2014), Los resultados obtenidos durante un
proceso determinado se conocen como productividad. Un aumento en la productividad
significa emplean los materiales de manera méas productiva para obtener mejores resultados.
Esta eficacia se puede calcular en unidades creadas y materiales en términos de empleados,

tiempo uso de maquinaria.

En resumen, la produccion se refiere a la eficiencia con la que se emplean los
materiales para obtener resultados y se mide mediante el equilibrio entre los resultados
obtenidos y los recursos gastados en un proceso. Esto implica tomar decisiones estratégicas
sobre insumos, tecnologia, innovacién y capacidad de adaptacion.

Podemos concluir que la productividad es la medicién del resultado obtenida al utilizar
recursos para alcanzar objetivos especificos, tomando en cuenta las definiciones
proporcionadas por varios autores. De otra manera también, se refiere a la relacion entre los

factores de produccién involucrados en el proceso y los productos finales.

Para evaluar la eficiencia y la eficacia, es necesario analizar el esfuerzo de los obreros y el

tiempo empleado en las tareas.

Formula 1. Productividad

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Fuente: Gutiérrez (2020)

Factores que determinan la productividad

En Sintonia con Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017), Los factores de productividad
se dividen en dos grupos: las razones internas, que la empresa puede controlar, y los factores
externos, que son mas complicados de controlar. Los factores internos incluyen aspectos
como el producto, la tecnologia, el personal, la planta, los inventarios, la organizacion y los
métodos de trabajo. Por otro lado, los factores externos comprenden cambios en la economia

y la demografia.
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Factores internos de la productividad

En concordancia con Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017), los factores internos que

afectan la productividad pueden dividirse en dos categorias: factores duros, que son dificiles

de modificar, y factores blandos, que son mas susceptibles al cambio.

Factores duros:

La escala en el que un material cumple con las necesidades de produccion se
denomina producto. El producto puede tener un mayor valor de uso si se mejoran sus
especificaciones y disefio.

Planta y equipo: mantener la operacion Optima de la planta, a través de un
mantenimiento adecuado, reduciendo los tiempos muertos Yy utilizando
eficientemente la capacidad de la planta.

Tecnologia: Los modelos de comunicacion, la regulacion de procesos y la gestion de
materiales pueden mejorarse con la automatizacion de procesos.

Materiales y energia: Enfocarse en el rendimiento de los materiales, reducir los
desperdicios, utilizar recursos alternativos o reemplazos y disminuir el consumo de

energia.

Estos factores duros son fundamentales para mejorar la productividad de una

organizacion.

Factores blandos:

Segun con Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017), recursos humanos: Las personas son las

que ejercen funciones de alta importancia con su talento y sabiduria en diversas areas, por

lo que este es el recurso principal para mejorar la productividad.

Organizacién y procesos: Una empresa debe operar con un enfoque en objetivos y
promover una comunicacion fluida en cada nivel.

Métodos de trabajo: Se centra en garantizar que el trabajo sea productivo a través de
la metodologia utilizada en su ejecucion.

Estilos de gestion: Estos estilos ejercen influencia en la formacion organizativa, las
politicas de recursos humanos, entre otras cosas, la planificacion de actividades y las

reglas de comportamiento.
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Factores externos que influyen en la productividad

e Alteraciones en la organizacion: Esto incluye modificaciones econdémicas, sociales y
demogréficas de gran relevancia.

e Recursos del entorno: Particularmente, recursos como el personal disponible, la
energia y los insumos basicos.

e Influencia de las politicas gubernamentales y la infraestructura: Las decisiones
politicas, asi como las estrategias y programas gubernamentales, tienen un impacto

directo en la eficacia de una empresa.
Eficiencia

En Sintonia con Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017), La eficiencia es el uso
adecuado las herramientas para lograr objetivos especificos. Se refiere al alcance de obtener
un objetivo predeterminado con la menor cantidad de tiempo y recursos disponibles. Es
importante tener en cuenta que tal aumento en la productividad no necesariamente se asocia

con un crecimiento en el uso de los materiales (recursos).

En concordancia con lo expresado por Gutiérrez (2014), el objetivo de lograr las
metas propuestas utilizando los recursos apropiados se conoce como eficiencia. Esto
implica una relacion efectiva entre los hallazgos obtenidos y también los recursos

empleados.

Se puede descifrar que la eficiencia se refiere a la relacion con el tiempo

aprovechado de manera productiva y el tiempo total disponible.

Formula 2. Eficiencia

Tiempo 1util
Tiempo total
Fuente: Gutiérrez (2020)

Eficiencia =

Eficacia

Siguiendo la perspectiva de Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017), la eficacia se
refiere al marcador que demuestra la habilidad de una empresa para alcanzar los resultados

deseados, rige el grado en que una firma logra cumplir con sus metas preestablecidos.
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Siguiendo la perspectiva de Gutiérrez (2014), La eficacia se mide por la cantidad de
actividades realizadas para lograr los resultados previstos; en otras palabras, se relaciona con

la capacidad de lograr los resultados deseados.

En el enfoque de los expertos de la Real Academia Espafiola (2020), La habilidad de

obtener objetivos predeterminados se conoce como eficacia.

En el enfoque de Medianero (2016), la eficacia se describe como la similitud entre
los hallazgos de produccion reales y planificados.

En términos generales, la eficacia se entiende como la habilidad de lograr un objetivo

mediante la ejecucidn de acciones y recursos, teniendo en cuenta criterios especificos.

Formula 3. Eficacia

Produccion real

Eficacia =

Produccion programada

Fuente: Gutiérrez (2020)

2.3. Marco Conceptual

2.3.1. Metodologia Kaizen

Siguiendo la perspectiva de Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017), el Kaizen es un
enfoque de produccion que genera una mejora constante en toda la organizacion, resultando

en un incremento continuo de la productividad.

Desde la vision de Gutiérrez (2014), El objetivo del kaizen es fomentar una alteracién

significativa en la manera en que los empleados de la empresa realizan sus tareas diarias.
Eliminacion del Muda

Segun la perspectiva de Gutiérrez (2014), se percibe como el enfoque mas eficiente
para aumentar la productividad y reducir los gastos operativos. "Muda" en japonés se refiere
al derroche o uso ineficiente, es decir, cualquier accion que requiera recursos sin aportar

valor al proceso.
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Estandarizacion

Siguiendo la perspectiva de Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017), la estandarizacion
aflade valor al producto al seguir un procedimiento establecido, lo que asegura la calidad en
los procesos y previene defectos. Los estandares se consideran la forma mas viable y sencilla
de llevar a cabo una actividad. En el contexto del Kaizen, el cumplimiento constante de los
estandares es fundamental para una gestién de recursos eficiente porque sirve como pilar
para la mejora constante.

2.3.2. Productividad

En concordancia con Gutiérrez (2014), La cobertura de un método para emplear de
manera eficiente los elementos para producir los productos terminados necesarios se conoce
como productividad. Mayor productividad con recursos reducidos con los mismos
elementos, se logra la productividad, lo que resulta en una mayor rentabilidad empresarial.

Eficiencia

En sintonia con Gutiérrez (2014), se puede definir la eficiencia como el esfuerzo
destinado a lograr metas especificas aprovechando al maximo los recursos disponibles, es
decir, se trata de alcanzar los objetivos propuestos de manera 6ptima en términos de recursos.

Eficacia

Siguiendo la perspectiva de Gutiérrez (2014), la eficacia se puede definir como la
medida del aporte realizado para alcanzar metas especificas, evaluando el nivel de

funcionamiento de un proceso con el fin de lograr los resultados deseados.
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CAPITULO III

HIPOTESIS

3.1. Hipotesis General

e La aplicacién de la metodologia Kaizen mejora la productividad en una empresa

fabricante de cerveza artesanal.

3.2. Hipdtesis Especificas
a) La aplicacion de la metodologia Kaizen influye significativamente en la mejora de
la eficiencia en una empresa fabricante de cerveza artesanal.
b) Laaplicacién de la metodologia Kaizen repercute considerablemente en la mejora de

la eficacia en una empresa fabricante de cerveza artesanal.

3.3. Variables

3.3.1. Definicion conceptual de la variable

Metodologia Kaizen

Segun Socconini (2019), nos indica lo siguiente.

Se pueden lograr mejoras significativas en la formacion de procesos de
fabricacion especificos, reducir los tiempos de remplazo de material, avanzar en
la organizacion y mantener la limpieza, mejorar la coordinacion entre obreros y

crear entornos de trabajo mas confortables, seguros y ergonémicos. p. 97.
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Productividad
De acuerdo con Gutiérrez (2014), nos indica lo siguiente.
La productividad se refiere a los hallazgos obtenidos durante un proceso,
y la mejora de la productividad quiere decir el uso de recursos para producir
hallazgos més eficientes. La productividad también se calcula como la relacion
entre los hallazgos alcanzados y los materiales empleados. esto permite medir
los hallazgos en términos de cantidad producidas y los insumos usados en

términos de empleados, tiempo, (H horas/M maquina), entre otros. p. 46.

3.3.2. Definicién operacional de la variable
Metodologia Kaizen

Segun lo sefialado por Gutiérrez (2014), el significado operativo de la metodologia
de calidad se basa en la evaluacion de dos componentes: la Eliminacion del Muda, que se
enfoca en reducir el desperdicio tras la identificacion de problemas, y la estandarizacion, que
se determina observando como se relacionan los procesos homogeneizados con el nimero

de procesos totales.

En cuanto a la variable Productividad, Gutiérrez (2014) propone medirla mediante el
hallazgo de la eficiencia y la eficacia, que implica registrar las observaciones para evaluar el

esfuerzo de los operarios y el tiempo empleado en las tareas.



3.3.3. Operacionalizacion de la variable

Tabla N° 06 - Matriz que describe la operacionalizacion de la variable.
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DEFINICION DEFINICION
VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
Segun Socconini
(2019), la
metodologia Kaizen L
. Seleccion de problemas (S.P.)
puede conducir a o,
] o Eliminacion del i
mejoras significativas Razon
L La metodologia Muda __ #Problemas seleccionados 100%
en la eficiencia de g #Problemas existentes X °
procesos de Kaizen se
produccion establece en
Variable especificos, reducir funcion a  la
Independiente (X) | los tiempos de evaluacién  del
) cambio de productos, | Problema en la
METODOLOGIA 1 romover 1a Eliminacion ~ del
KAIZEN
organizacion y Muda 'y  los o Estandsrizados (P.E)
rocesos Estandarizados (P.E.
limpieza, mejorar la procesos
comunicacion entre estandarizados con N )
i la Estandarizacion Estandarizacion PE = Procesos Estandarizados 100% Razon
los trabajadores y ' "7 Total de Procesos X °
crear entornos de
trabajo més seguros. ,
confiables y
ergonémicos.
De acuerdo con
Gutiérrez (2014), la
productividad se
describe como los .
La productividad
logros obtenidos en un ., L . -
. se evallia Eficiencia de la linea de produccion
proceso, y su mejora
implica el uso més considerando el
eficiente de los producto de la Eficiencia Razon
recursos para obtener eficienciay la Eficiencia = T"leeLotutlll
resultados superiores. eficacia, lo que 1empo fota
Variable Asimismo, la significa que es
Dependiente productividad se necesario
cuantifica mediante la i |
y analizar e
(Y) relacion entre los
resultados alcanzados y rendimiento de
PRODUCTIVIDAD
los recursos empleados, los empleados y
lo que permite medir el tiempo
los resultados en empleado en las . 3 .,
o ) P Eficacia de la linea de produccion
términos de unidades operaciones a
roducidas y los .
P y través del Eficacia Razon
recursos utilizados en i
o registro de o Produccion real
términos de factores Eficacia = Producci d
R roduccion programada
como empleados, observaciones.
tiempo y méquinas,
entre otros.

Autoria: concepcion personal.
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CAPITULO IV

METODOLOGIA

4.1. Método de Investigacion
El proceso de andlisis de la tesis se llevo a cabo mediante el uso del método cientifico,
que se compone de una sucesion de paso, técnicas y procesos disefiados para obtener

resultados que sean considerados adecuados y legitimos dentro de la comunidad cientifica.

Segun la afirmacién de Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la aplicacion del
método cientifico en una investigacion permite aclarar las conexiones entre los elementos
que influyen en el evento analizado y aborda de manera meticulosa los aspectos

metodologicos para validar la autenticidad y confianza de los hallazgos.

4.2. Tipo de Investigacion

En términos de la categorizacion de la tesis, este estudio se clasifica como una
investigacion aplicada, dado que su objetivo principal radica en la utilizacion directa de
conocimientos existentes con el fin de abordar una necesidad que conlleve beneficios para
la poblacion. Especificamente, se centra en analizar el grado de mejora en la productividad

mediante la implementacion de los saberes y métodos de Kaizen.

De acuerdo con la perspectiva presentada por Cabezas, Andrade y Torres (2018), La
meta principal de las tesis aplicadas es crear conocimiento que sea directamente aplicable

para resolver problemas especificos.

4.3. Nivel de Investigacion

La escala de la tesis adoptada es de caracter explicativo, ya que se indago y
proporciond respuestas acerca de las razones y elementos que incidentes en el incremento
de productividad. En otras palabras, se detalla como se logra el incremento en la mejora del
rendimiento (productividad) a través de la metodologia Kaizen en una empresa dedicada a

la produccion de cerveza artesanal.

Segun con la afirmacién de Cabezas, Andrade y Torres (2018), los estudios de
naturaleza explicativa no se limitan a describir caracteristicas o establecer relaciones entre
variables, sino que se enfocan en identificar y explicar las causas subyacentes de las

situaciones o sucesos investigados.
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4.4. Disefio de Investigacion

En cuanto al disefio de la tesis, se clasifica como experimental, especificamente de
tipo preexperimental. En este enfoque, se empleara una muestra predefinida en el que no se
incluira un grupo de control; en su lugar, se llevard a cabo exclusivamente con un grupo
experimental. Este grupo se sometera a una prueba previa (pre test) antes de la intervencion,

luego recibira el tratamiento, y finalmente se le aplicara un post test posterior al tratamiento.

Segun con la declaracion de Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), Se realiza una
manipulacion deliberada de una variable independiente en el disefio preexperimental para
evaluar su repercusion en una 0 mas variables dependientes. Ademas, indican que antes de

Ilevar a cabo el experimento, los grupos ya se han establecido.

Grupo Pre prueba Variable Pos prueba
Gt Y1 X Y2
Donde:

Gt = Se refiere al conjunto de trabajo, que representa la muestra.
Y1 = Corresponde a la productividad previa.
X = Indica la aplicacion de técnicas de Kaizen.

Y2 = Representa la productividad posterior a la implementacion.

4.5. Poblacién y muestra
4.5.1. Poblacion

La poblacion en cuestidn es pequefia en tamafio y se compone de la produccion del
afio 2021 de la Cerveceria Nuevo Mundo.

Criterios de seleccién

Criterios de inclusion:

- Seeligié una firma que fuera representativa de la industria de la cerveceria artesanal.
- Se seleccion6 una empresa que tenga la capacidad de proporcionar informacion
confidencial.

e Criterios de exclusion:
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- Se descartaron empresas gque no tengan acceso a informacion de caracter restringido.

- Se excluirdn empresas que estén ubicadas fuera de los limites del territorio nacional.

Segln la opinién de Cabezas, Andrade y Torres (2018), La poblacion se
caracteriza como un grupo de individuos que comparten caracteristicas en comdn y de
este grupo se derivan las conclusiones mas relevantes del estudio.

4.5.2. Muestra

La seleccion de datos de productividad de Cerveceria Nuevo Mundo se baso en un
método de muestreo no aleatorio o intencional. durante el periodo que abarca desde
septiembre hasta diciembre del afio 2021. La decision de emplear esta seleccion se

fundamentd en criterios de conveniencia y en la accesibilidad a la informacion empresarial.

Segun la afirmacién de Cabezas, Andrade y Torres (2018), la muestra se refiere a
la seleccion de una fracciéon reducida de la poblacion total, lo que permite obtener
informacion especifica del conjunto total de manera sintética y sin incurrir en costos

elevados.

4.6. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Se emplearon varias instrumentos y herramientas de recopilacion de informacién
para obtener una comprension mas completa de la situacion problematica y adquirir una

cantidad significativa de informacion necesaria.
4.6.1. Técnica

Se empled el método de observacion en| el entorno empresarial, ya que esto nos
permitid recopilar Informacion relevante para investigaciones realizadas directamente por la

empresa.

Segun la afirmacion de Herndndez, Ferndndez y Baptista (2018), el sistema de
recopilacién de datos requiere la elaboracion de una estrategia detallada que oriente la

obtencion de datos de una manera especifica.
4.6.2. Instrumento de recoleccién de datos

Se utilizaron registros de informacion para identificar problemas especificos para

realizar un analisis preciso de la produccion, entre los cuales se incluyen:

e Mantener un seguimiento de los tiempos de ejecucion.

e Los registros se encuentran en el (D.A.P)
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e Fichas de seguimiento de la produccion.

El dispositivo empleado para recopilar estos datos fue un temporizador, que se usa
para calcular la duracion de cada tarea dentro del proceso de produccién. Esto permitié

comprender el rendimiento de los indicadores en detalle.

De acuerdo con lo indicado por Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), se puede
afirmar que un aparato de calculo es un medio para documentar datos observados que

representan los conceptos o variables que son objeto de estudio por parte del investigador.
4.6.3. Validez del instrumento

Fue disefiado empleando el método de juicio de expertos, en la que participaran
profesionales altamente calificados en el ambito de la Ingenieria Industrial de la Universidad
Peruana Los Andes. Estos expertos, debido a su experiencia y conocimiento en el tema,

proporcionaron sus opiniones y validaron el instrumento (ver Anexo N° 03).

Ademas, se llevd a cabo una verificacion de su confiabilidad en el campo, y
posteriormente, en una reunién extraordinaria, tanto el jefe de Produccién como la alta

gerencia confirmaron la confiabilidad del instrumento.

4.7. Técnicas de procesamiento y analisis de datos

La data recolectada fue sometida a un proceso de andlisis mediante el uso de software
especializado. Esto facilitd la generacion de tablas estadisticas, formulas, diagramas y otros

tipos de informes, para mejorar la comprensién de los datos.

Conforme a la opinion de Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), Es prioritario
sefialar que el estudio cuantitativo de la data se realiza ahora con una computadora en lugar
de manualmente. Se utiliza un programa informatico especializado para realizar este anélisis

sobre una matriz de datos.
Analisis descriptivo

El analisis descriptivo fue el método utilizado para analizar los datos, que consistio
en la recoleccion de datos y el célculo de parametros estadisticos para detallar el conjunto

bajo estudio.
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Andlisis inferencial

Para poner a prueba la hipdtesis, se realizé un analisis inferencial que incluyo la
evaluaciéon de la normalidad de los datos utilizando la investigacion de Shapiro-Wilk,
especialmente por lo que el numero de datos recopilados era menor a cincuenta (50).
Dependiendo de si los datos de las variables cumplian con los supuestos paramétricos, se
aplico el examen T-Student o, en caso contrario, se opté por el método de Wilcoxon, de

acuerdo con los hallazgos de las conjeturas tanto generales como especificas.

De acuerdo con la afirmacion de Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), es comun
que el proposito de una tesis no se limita Unicamente explicando la reparticion de las
variables, también incluye la verificacion de hipdtesis y la extrapolaciéon de los hallazgos
obtenidos, de una muestra a la poblacion en general. Los resultados estadisticos que se
producen a partir de los datos de una muestra se denominan estadigrafos, a partir de los
cuales es posible inferir los parametros de la poblacion, lo que da origen al término

"estadistica inferencial".

4.8. Aspectos éticos de la investigacion

El contexto de la ética de la tesis, el investigador asume la responsabilidad de
garantizar la exactitud de los hallazgos, el respeto hacia la propiedad creativa, la
confidencialidad de la data (datos) comerciales y la naturaleza de los participantes del

estudio, entre otras obligaciones éticas.

En conformidad con Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), por razones éticas, es
esencial adherirse al principio de confidencialidad, lo que permite sustituir la identificacion
de los participantes mediante el uso de codigos alfanuméricos, iniciales u otros nombres
equivalentes. Lo mismo se aplica al resumen de los resultados obtenidos en la operacion de

la tesis.
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CAPITULO V
RESULTADOS

5.1. Descripcion del disefio tecnoldgico
5.1.1. Variable independiente: Implementacion de la metodologia kaizen

(estandarizacién y eliminacion de la muda)

A continuacién, se presenta la ejecucion del proceso conforme a la metodologia
Kaizen, siguiendo el procedimiento detallado en la justificacion metodoldgica, que incluye

los siguientes pasos:

Fase 1: Elige un tema y establece los objetivos

La baja productividad del departamento de produccion es la dificultad principal de la
firma, que fue identificado durante el andlisis de la problematica. La implementacion de

mejoras aborda estas deficiencias detectadas.

Por lo tanto, el objetivo principal de esta tesis fue descubrir como aumentar la
productividad en la zona de produccion de una firma dedicada a la fabricacién de cerveza
artesanal, lo que implica aumentar dos dimensiones fundamentales: la eficiencia y la

eficacia.
Fase 2: Crea un equipo de trabajo

El grupo de trabajo que participo estuvo compuesto por el lider del area de
Produccion, los miembros del equipo de investigacion y la colaboracién activa de los
empleados de la zona de produccion de la organizacion. Estos ultimos facilitaron acceso a
la informacion requerida y colaboraron en la propuesta de soluciones alternativas para
resolver los problemas identificados.

Fase 3: Recolecta y analiza datos

Tal como se describe en el planteamiento de la problematica, se identificaron las
razones subyacentes que contribuyeron a la baja productividad. Para llevar a cabo esta
identificacion, se empled el método de tormenta de ideas (Brainstorming) en colaboracion
con los empleados de la empresa. A continuacién, estas causas se organizan en funcién de

los seis componentes del méetodo de Ishikawa (Causa-Efecto).
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Se utilizé el Andlisis de Pareto para determinar las causas mas significativas donde
se origina la disminucién de la productividad de la empresa cervecera. Las causas

identificadas como mas relevantes incluyen:

¢ No aprovechamiento méximo de la capacidad para producir.
e Los pedidos no se han entregado a tiempo.

e Tiempos de procesamiento y espera excesivamente largos.
Fase 4: Genbutsu Gemba (Observa cdmo se hace)

Luego, procedemos a realizar un analisis exhaustivo de las razones mas significativas
que se identifican previamente como los principales responsables de la disminucion de la

productividad, segun el Diagrama de Pareto.
No aprovecha maxima capacidad de produccién

Una de estas causas es la falta de maximizar la capacidad de produccion. Durante el
analisis de las tareas, se reveld que la linea de fabricacion carece de equilibrio. Tras un
andlisis detallado, se encontr6 un cuello de botella, el proceso més lento para evaluar la
capacidad de fabricacién. Los hallazgos se presentan en la Tabla N° 07, que muestra los
momentos de procesamiento para una fabricacion de 625 litros (L) de cerveza por lote

artesanal. Estos datos respaldan la idea de que el proceso de maduracién es el cuello de

Tabla N° 07 - Duracion de los procedimientos no automatizados (Anterior)

Tiempo | Cantidad | Tiempo
Elemento Estandar de Estandar

(min/lote) | Equipos | (min/litro)

MACERACION 90 1 0.144
COCCION 60 1 0.096
ENFRIAMIENTO 20 l 0.032
FERMENTACION * 5760 5 1.843
MADURACION 14400 12 1.920
CARBONATADO 25 1 0.040

* Capacidad de maquina: 1250 litros

Autoria: concepcion personal.



49

Demora en la entrega de los pedidos

Demoras en la Entrega de los Pedidos En la actualidad, se han registrado quejas de
algunos clientes debido a la demora en el envio de sus pedidos. Esta situacion es el hallazgo
de la omision de la planificacion de produccién de la empresa, por lo cual, en muchas
ocasiones, se interrumpe la secuencia previamente programada de trabajos para priorizar
pedidos urgentes o atrasados. Ademas, en algunas instancias, la empresa acepta nuevos
pedidos sin considerar la cantidad de tiempo que necesita el departamento de compras para
reponer los insumos faltantes. La reputacién de la empresa ha sido afectada negativamente
por esta problemética, ocasionando la cancelacion parcial o total de pedidos y generando

insatisfaccion entre los clientes debido al deficiente servicio.
Demasiado tiempo de procesamiento y espera

En la Tabla N° 08, que representa graficamente el Diagrama de Actividades del
Proceso (Antes), se presenta una vision detallada de las operaciones e inspecciones
realizadas durante el procedimiento de fabricacion, incluyendo las actividades que no
aportan valor, como el transporte, la espera y el almacenamiento. Se identifican un total de
cinco (05) actividades que no afiaden valor al proceso y que acumulan un tiempo
improductivo conjunto de 104 minutos. Estos intervalos de tiempo no productivos, sumados
al tiempo de operacion en el cuello de botella, estdn contribuyendo significativamente a
reducir la productividad de la empresa. La disminucién en la capacidad de fabricacion para

satisfacer el aumento de la demanda es evidente.



Tabla N° 08 - Diagrama de Procesos de Actividades (Anterior)
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Diagrama N> 01 Hoja N> 01 RESUMEN
Producto: Actual Propuest | Econo
Cerveza Artesanal Actrvidad cua o mia
Operacion O 9
Transporte ::} 3
Actividad: Fabricacion de Cerveza Artesanal Espera D
Inspeccion D 2
Almacenamiento N,/ 2
Método: Actual Distancia (m) 9
Lugar: Taller de Produccion Tiempo (min) 20711
Operario (s) - Ficha N® (01 Costo
M. Obra
Compuesto por: Fecha: 14/09/2021 Material
Aprobado por: Fecha: Total
L Distan | Tiemp Actividad
DESCRIPCION . -
c1a o (m) O |.] D |:> ;, ; Observacion
Aprovisionamiento de almacén 0 1 1
Daosificado 0 2 1
Molienda 0 30 2
Hacia el area de maceracion 3 2 1
Maceracion 0 90 1
Coccion 0 60 2
Enfriamiento 0 20 3
Fermentacidon 0 5760 4
Maduracion 0 14400 5
Carbonatado 0 25 ]
Hacia el area de envasado 4 35 2
Envasado 0 100 7
Enchapado 0 70 8
Etiquetado 0 50 9
Hacia el area de almacen 2 60 | | | | 3 |
1 1 1 1 1
Almacén de producto tepminado 0 6 | | ‘ | ‘ 2

Autoria: concepcidn personal.
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Fase 5: Desarrollar un plan de accion

La estrategia que se ha propuesto debe crear mejoras especificas para corregir las
deficiencias que causan baja produccion (productividad) de la empresa. Es fundamental
elegir el instrumento mas adecuada para lograr este objetivo. Para ello, se recopild

informacion sobre varias opciones de mejoras antes de seleccionar la variable independiente.
El ciclo de PHVA

Deming (1986), presenta una técnica que enumera los cuatro pasos fundamentales
que deben realizarse de manera metodoldgica para alcanzar la mejora continua. Esta mejora
continua se conoce como un proceso continuo de optimizacion de la calidad, que incluye la
solucion de problemas, la reduccion de fallas, la mejora de la eficiencia y la eficacia, y la
identificacion y mitigacion de peligros potenciales. El ciclo de Deming consta de 4 pasos
continuos: planificar, crear, verificar y actuar. El ciclo comienza de nuevo en la primera
etapa después de completar la etapa final, o que requiere una revision regular de las

actividades para agregar mejoras.
Kaizen

Segun Masaaki Imai (2006), "Kaizen" se entiendo como mejora continua, que
implica un procedimiento de mejora constante que se lleva a cabo todos los dias, en cada
momento, y afecta a todos los obreros de la empresa, no importar donde trabajen. Este
proceso abarca desde pequefias mejoras incrementales hasta innovaciones drasticas y

radicales.
Reingenieria

De acuerdo con Hammer y Stanton (1997), la reingenieria implica la consolidacién
de esfuerzos de diversos sectores de la organizacion para disefiar nuevos productos o mejorar
los existentes, lo que resulta en una disminucion de costos y un aumento en la excelencia de

los productos y servicios.
Elegir la mejor opcidn de solucion

Después de analizar varias opciones de solucion, se determinaré que el Mejoramiento
Continuo: Kaizen fue la mejor opcion. Esta técnica emplea métodos de ingenieria industrial

y se enfoca en la optimizacién de procesos para mejorar la productividad de la firma.

Se encontraron los elementos principales de la baja operatividad y se propusieron

soluciones, como:
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e La secuencia de produccion ideal se puede lograr utilizando una macro en tiempo
real.
e Mitigacion del cuello de botella mediante la adquisicion de un tanque de maduracion.

e Disminuir el tiempo de proceso improductivo.

Durante el paso de pre-mejora, que tuvo lugar entre septiembre y octubre de 2021,
se realiz6 un diagndstico de los procesos existentes para identificar areas de mejora. en el
periodo posterior a la mejora, que se extenderd entre noviembre y diciembre de 2021, se
implementaron los cambios planificados y se supervisaron y controlaron para garantizar su
correcta ejecucion. Ademas, Se realizaron evaluaciones de los resultados y las ventajas

econdmicas de esta optimizacion en la productividad de la firma cervecera.
La secuencia de produccion ideal

Para evitar tardanzas en la entrega de los envios, se propuso la implementacion de
una macro que pueda calcular de manera rapida y precisa el orden perfecto de produccion,

el orden en que se deben fabricar los diferentes tipos de cerveza artesanal.

Para comenzar este proceso, Se cred una interfaz de usuario como se puede ver a
continuacion en la Figura N° 05, que permite ingresar los datos necesarios para la macro.

Estos datos incluyen:

e Tiempo de operacion: el tiempo necesario para que un producto se procese en la
maquina y se complete el pedido del consumidor.

e Eltérmino "fecha de entrega" se refiere a la fecha en que el cliente solicitd la entrega
del pedido.

e La fecha de recepcion se define como la fecha en que la materia prima o el recurso
necesario esta listo para ser procesado por la maquina.

e Lafechaméximaen que la planta esta disponible para procesar el producto se conoce
como fecha de planta.

e Lacantidad de operaciones que ain no se han completado.

e EIl método de secuenciacion esta respaldado por los principios o reglas de
secuenciacion:

e Secuencia de Operacion Tiempo (SOT): El tiempo minimo necesario para completar
la operacion de fabricacion determina la secuencia de fabricacion.

e EDD (Due Date First): La fecha en que el cliente solicita el pedido determina la

secuencia de fabricacion.
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e FIFO (First In, First Out): Para procesar el pedido, la secuencia de fabricacion se

basa en la entrada de materia prima.

e MOORE: La secuencia de fabricacién se ha optimizado para reducir los retrasos en

los pedidos en todo el mundo.

e La relacion critica (CR): la secuencia de fabricacion se establece en funcién de la

relacion entre el tiempo restante disponible en la planta y la fecha de entrega.

e STR/OP: El Orden de fabricacién se basa en el tiempo de margen restante para cada

operacion.

El sistema de macros se desarroll6 a partir del programa Microsoft Excel y se disefid

con la interfaz mencionada para facilitar la entrada de datos y el calculo de la secuencia de

produccién ideal.

Figura N° 05 - Interfaz para ingresar datos en el sistema macros

SECUENCIA OPTIMA DE PRODUCCION

Pedido T.Operacion F.Entrega F.Recepcion F.Planta N° Operaciones
P-001 3 25/11/2021 | 02/12/2021 | 30/11/2021 3
p-002 2 28/11/2021 | 29/11/2021 | 30/11/2021 5
P-003 8 04/12/2021 | 08/12/2021 | 10/12/2021 4
P-004 5 01/12/2021 | 02/12/2021 | 06/12/2021 5
P-005 4 02/12/2021 | 05/12/2021 | 06/12/2021 3
P-006 3 05/12/2021 | 10/12/2021 | 08/12/2021 4
P-007 6 03/12/2021 | 08/12/2021 | 07/12/2021 3
P-008 8 06/12/2021 | 07/12/2021 | 11/12/2021 5
P-009 7 20/11/2021 | 24/11/2021 | 25/11/2021 4
p-010 3 23/11/2021 | 25/11/2021 | 25/11/2021 5
p-011 2 21/11/2021 | 25/11/2021 | 24/11/2021 4
p-012 4 30/11/2021 | 05/12/2021 | 04/12/2021 3
P-013 5 24/11/2021 | 01/12/2021 | 29/11/2021 4
P-014 B8 22/11/2021 | 26/11/2021 | 28/11/2021 2
P-015 3 29/11/2021 | 02/12/2021 | 01/12/2021 3

Autoria: concepcion personal.

F. Hoy

Nimero de pedidos
REGLAS DE SECUENCIA

S0T ED

FIFO MOORE

CR STR/OP

EEE
ik

| Comparacidn de las reglas |

| Borrar datos I

Estos teoremas proporcionan un orden de procesos de fabricacion especifica, que

depende de la disposicion de pedidos y del nimero de pedidos a procesar. Al comparar estos

diferentes teoremas, se puede determinar cuél de ellos ofrece la secuencia de fabricacién méas

eficiente y dptima.
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Figura N° 06 - Interfaz de resultados de la comparacion de reglas

RESULTADOS

N” de retrasos

Retraso

b 14.00
8 18.00
10 32.00
3 9.00 Secuencia Optima
12 40.00
9 20.00

Autoria: concepcion personal.

Se puede apreciar en la Figura N° 06, después de ingresar los datos iniciales en el
sistema macros, se llevo a cabo una comparacion entre las reglas disponibles para determinar
la secuencia de produccion éptima, que en este caso resultd ser "Moore". Esta eleccion
condujo a una reduccion significativa en el tiempo de entrega de los pedidos, lo que se
tradujo en solo tres entregas con un retraso de 9 dias. Este logro mejor6 la reputacién de la
empresa en el mercado, redujo las quejas de los clientes y disminuyd la cancelacion de
pedidos debido a problemas en el servicio, al mismo tiempo que se evitd incurrir en

penalizaciones por demoras en la entrega de pedidos.
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Eliminacion de los cuellos de botella

El objetivo de mitigar el cuello de botella en la etapa de maduracion del proceso, se
sugiere la adquisicién de un tanque de maduracion. Esta medida condujo a una reduccion
del tiempo necesario para completar el proceso, pasando de 1.920 a 1.772 minutos por cada

litro de cerveza producido, como se detalla en la Tabla N° 09.

En consecuencia, este incremento en la velocidad del proceso contribuyo a mejorar.

el equilibrio en la linea de produccion entre las fases de fermentacion y maduracion.

Tabla N° 09 - Duracion de los procedimientos no automatizados (Después)

Tiempo |Cantidad| Tiempo
Elemento Estandar de Estandar
(min/lote) | Equipos | (min/litro)

MACERACION 90 1 0.144
COCCION 60 1 0.096
ENFRIAMIENTO 20 1 0.032
FERMENTACION | 5760 5 1.843
MADURACION 14400 13 1.772
CARBONATADO 25 1 0.040

Autoria: concepcion personal.
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Tabla N° 10 — Diagrama de Actividades de Proceso Tras la Implementacion de las

Mejoras
Diagrama N°. 02 Hoja N° 01 RESUMEN
Producto: Propuest | Econo
Cerveza Artesanal Actividad Actual 0 mia
Operacion O 9
Transporte — 3
Actividad: Fabricacion de Cerveza Artesanal Espera D
Inspeccion D 2
Almacenamiento N7 7
Meétodo: Propuesto Distancia (m) g
Lugar: Taller de Produccion Tiempo (min) 20665
Operario () Ficha N° 02 Costo
M. Obra
Compuesto por: Fecha: 14/12/2021 Material
Aprobado por: Fecha: Total
. 1 = Actividad
DESCRIPCION Distan | Tiemp _
cia 0 (m) O .] D |:> v Obszervacion
Aprovisionamiento de almacén 0 1 1
Dosificado 0 2 1
Molienda 0 25 2
Hacia el area de maceracion 3 2 1
Maceracion 0 90 1
Coccidn 0 60 2
Enfriamiento 0 20 3
Fermentacién 0 5760 4
Maduracion 0 14400 5
Carbonatado 0 25 6
Hacia el area de envasado 3 20 2
Envasado 0 95 7
Enchapado 0 65 8
Etiquetado 0 50 9
Hacia el drea de almacén 2 45 | | | 3 | |
Almaceén de producto terminado 0 5 ‘ ‘ | ‘ 2 ‘

Autoria: concepcidn personal.
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La Tabla 10, del Diagrama de Actividades del Proceso muestra que después de
implementar las mejoras, la duracién total del proceso de fabricacion se reduce en 46
minutos en comparacion con el proceso anterior. De esta disminucion, 30 minutos
corresponden al transporte, 10 minutos a la operacion, 5 minutos a la inspeccion y 1 minuto

al almacenamiento.

La Tabla N° 11 presenta los tiempos desglosados por tipo de actividad, los cuales se
derivaron de los Diagramas de Actividades del Proceso tanto en su estado actual como
después de las mejoras. El Indice de Actividades que Aportan Valor en los procesos
manuales aumento del 70,79% al 76,45% durante las etapas de pre y post mejora. Este

incremento en el indice tuvo un impacto positivo en el nivel de productividad.

Tabla N° 11 - Actividades que generan Valor (Antes y Después)

) ANTES DESPUES
DESCRIPCION
(min) (min)

Operacion O 220 210
Inspeccion I:l 32 27
Transporte |::> 97 67
Demora D 0 0
Almacenamiento V 7 6

Tiempo Total 356 310

Indice de Actividades que 70.79% 76.45%

Autoria: concepcion personal.

Fase 6: Monitoree y evalUe los resultados

La Tabla 12 muestra lo que sucedi6 después de aplicar el enfoque de Kaizen, que
proporciona una comparacion entre los valores anteriores y posteriores a la mejora en varios
indicadores. Estos cambios han mejorado la productividad de la empresa fabricante de
cerveza artesa. Se puede destacar que, mientras la produccion real y el indice de Actividades
que Generan Valor (IAAV) experimentan un aumento significativo, Otros indicadores han
sufrido disminuciones en sus magnitudes, como la reduccion de 46 minutos en el tiempo

total del proceso. efectivo.



Tabla N° 12 - Comparativo del antes y después de la mejora

Indicador Antes Después | Diferencia
Tiempo total del proceso productivo (min/lote) 20711 20665 46 ‘
Produccion real (litro/dia) 598 617 19 '
N° de retrasos en la entrega de pedidos 15 3 12 ‘
Cuello de botella del proceso productivo (min/litro) 1.920 1.772 0.148 ‘
Indice de Actividades que Agregan Valor (IAAV) 70.79% 76.45% 5.66% '

Autoria: concepcidn personal.

Evaluacion econdmica (beneficio/costo)

Para calcular los egresos, se determinaron los costos asociados a la produccion
adicional después de la mejora, que asciende a 5,892 litros de cerveza por afio (consulte el
Anexo N° 04). Ademas, se consideraran los gastos de mantenimiento relacionados con la
nueva maguina. La inversion inicial del proyecto se estimé en S/. 34,300, que incluye los
gastos asociados con la adquisicién de la maquina maduradora.

Sin embargo, en cuanto a los ingresos, la fabricacion adicional de 5,892 litros de
cerveza al afo, que se comercializa a un precio medio de S/. 33,00 por litro, fue la base para
el aumento de los ingresos. Este precio promedio refleja los tres envases disponibles: barril
de 50 litros, envases de 330 ml, envase de 660 ml y botella de 660 ml. Es importante destacar
que la tasa de precio de la circunstancia del capital utilizado es del 3,55%, que es el tipo de
interés pasivo que brinda el Banco Pichincha para depdsitos a plazo en dinero nacional con
plazos en dias de 181 a 360.

En la Tabla N° 13, se presenta un indice Beneficio/Costo (B/C) de 3.25. Dado que
este valor es superior a 1, podemos concluir que la aplicacion de practicas kaizen en la
empresa de fabricacion de cerveza artesanal es rentable durante los proximos tres afios.
Ademas, estos resultados indican que, por cada unidad de dinero que se invierte en la

empresa, se obtienen 3.25 unidades monetarias como retorno.
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Tabla N° 13 - Seguimiento del Analisis de Costo y Beneficio (Proyeccion del Flujo

de Efectivo)

INGRESOS 2022 2023 2024
Ingreso por Ventas 194,436 203.274 212,112
TOTAL INGRESOS S/, 194,436 203,274 212,112
EGRESOS
Materia Prima 44,742 46,078 47,444
Mantenimiento de equipo 3,978 4,236 4,500
Maduradora 14,800
Instalacion de maquinaria 1,000
Secuencia Optima de Produecidén 3,500
Mejora continua de procesos 9,800
Seguimiento y control del proceso 2,000
Otros gastos 3.200
TOTAL EGRESOS s.| 34,300 48,720] 50,314] 51,944]
FLUJO DE CAJA .| -34,300] 145716]  152,960| 160,168 |
VAN S/. 393,326
B/C 3.25

Autoria: concepcion personal.

Fase 7: Ampliacion y estandarizacion

Los resultados de esta etapa final se describen en la seccion 4.1.2, denominada

"Dimension: Estandarizacion”, donde se exponen los procedimientos estandarizados recién

implementados y las medidas establecidas para garantizar su adecuada ejecucion.
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Dimension: Eliminacién del Muda

La Tabla N° 14 muestra la Dimension de la Eliminacion del Muda, que implica
resolver problemas especificos que fueron seleccionados como prioritarios en el Diagrama
de Pareto para reducir los desperdicios como tiempos, defectos, demoras y costos. En otras
palabras, se abordaron y resolvieron los tres problemas del Analisis de Pareto, lo que resultd

en una tasa de eliminacién de desperdicios del cien por ciento.

Tabla N° 14 - Eliminacion del Muda

Problemas Existentes (Priorizados) | Problemas Seleccionados Solucion
Demasiado tiempo de v~ Eliminacion de tiempos
procesamiento v espera improductivos
Retraso en la enfrega de v~ Secuenciamiento optimo de
pedidos produccion
No aprovecha maxima v Eliminacion del proceso cuello
capacidad de produccion de botella (Maduracion)
Problemas Problemas
Existentes (PE) =3 Seleccionados (P8) =3
Eliminaciéon del muda=PS +PE =3 + 3 =100%

Autoria: concepcion personal.

Dimension: Estandarizacion

La Dimension de la Estandarizacion se refleja en la Tabla N° 15, donde se presenta
el resultado de este proceso. Dicho resultado se puede obtener calculando la proporcion
dentro de los procesos regularizados (2) y el nimero de procesos defectuosos totales (3). Los
procesos estandarizados fueron destacados en el Diagrama de Pareto debido a su mayor

impacto en la deficiente productividad de la empresa.



Tabla N° 15 - Estandarizacion de procesos

Procesos Deficientes

Procesos Estandarizados

Retraso en la entrega de pedidos

Secuenciamiento dptimo de produccion

Demasiado tiempo de procesamiento y espera

Eliminacion de tiempos improductivos

No aprovecha maxima capacidad de produccion

(Eliminacion del cuello de botella mediante la adquisicion de una

maquina Maduradora)

Total Procesos Deficientes (TP) =3

Procesos Estandarizados (PE) = 2

Estandarizacion =PE -~ TP =2 + 3 =66.67%

Autoria: concepcion personal.
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Se documentaron detalladamente los procedimientos recién estandarizados y se

realizd un programa de formacion enfocado en el personal para garantizar que

comprendieran y aplicaran adecuadamente estos nuevos procesos. Se fomentd su

compromiso en la continuacion de la implementacion de la metodologia, con el objetivo de

lograr mejoras continuas en los resultados de manera gradual. Este enfoque busca instaurar

una cultura constante de optimizacion en toda la firma, sentando las bases para futuras

investigaciones en otras areas que enfrenten problematicas similares.

5.2. Descripcion de resultados

5.2.1. Variable dependiente: Productividad (Eficiencia - Eficacia)

Resultados Pre Test

En la empresa dedicada a la fabricacion de cerveza artesanal que se analiza en esta

investigacion, se tenia una meta de produccion diaria de 625 litros antes de la

implementacién de mejoras, como se sefiala en la Tabla Numero 16.
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Tabla N° 16 - Productividad Fabricacion de Cerveza Artesanal (Antes)

] Tiempo Tiempo Produccidn | Produccién o o N
Dia Util (min) | Total (min) ree_ll quneada Eficiencia | Eficacia Productividad
(Litros) (Litros)
1 313 480 597 625 0.6521 0.9552 0.6229
2 309 480 600 625 0.6438 0.9600 0.6180
3 314 480 598 625 0.6542 0.9568 0.6259
4 313 480 595 625 0.6521 0.9520 0.6208
5 309 480 597 625 0.6438 0.9552 0.6150
7 313 480 600 625 0.6521 0.9600 0.6260
8 314 480 594 625 0.6542 0.9504 0.6218
9 314 480 599 625 0.6542 0.9584 0.6270
10 309 480 601 625 0.6438 0.9616 0.6191
11 309 480 598 625 0.6438 0.9568 0.6160
12 314 480 600 625 0.6542 0.9600 0.6280
14 313 480 598 625 0.6521 0.9568 0.6239
15 313 480 596 625 0.6521 0.9536 0.6218
16 309 480 597 625 0.6438 0.9552 0.6150
17 314 480 599 625 0.6542 0.9584 0.6270
18 314 480 600 625 0.6542 0.9600 0.6280
19 313 480 599 625 0.6521 0.9584 0.6250
21 314 480 600 625 0.6542 0.9600 0.6280
22 313 480 599 625 0.6521 0.9584 0.6250
23 314 480 595 625 0.6542 0.9520 0.6228
24 309 480 598 625 0.6438 0.9568 0.6160
25 312 480 596 625 0.6500 0.9536 0.6198
26 314 480 600 625 0.6542 0.9600 0.6280
28 311 480 596 625 0.6479 0.9536 0.6178
29 313 480 599 625 0.6521 0.9584 0.6250
30 309 480 600 625 0.6438 0.9600 0.6180
Total | 8116 12 480 15551 16 250 0.6504 0.9570 0.6224

Autoria: concepcion personal.
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Se evalud la productividad durante el mes de septiembre de 2021 mediante el
aumento de la eficiencia y la eficacia con el fin de obtener una comprensién mas detallada
de la operacion de la planta. Mientras que la eficacia se determina hallando la relacion entre
el tiempo aprovechable y el tiempo global, la eficiencia se determina dividiendo la
produccion real de la produccion planificada.

Figura N° 07 - Productividad Fabricacion de Cerveza Artesanal (Antes)
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Autoria: concepcion personal.

La evolucion de la productividad y sus componentes durante el mes de septiembre
de 2021 se muestra en la Figura 07. La productividad promedio fue del 62.24% y la eficiencia
promedio fue del 65.04. La eficacia media fue del 95,7 %.

Resultados Pos Test

Tras implementar las mejoras, la Tabla 17 muestra los resultados, reflejan que la
eficiencia post mejora aumenté al aumentar el tiempo atil. Al mismo tiempo, la eficacia post
mejora aumentd debido al incremento en la produccion real. Como resultado, la

productividad post mejora también.
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Tabla N° 17 - Productividad Fabricacion de Cerveza Artesanal (Después)

] Tiempo Tiempo Produccidn | Produccién o o o
Dia Util (min) | Total (min) rea_ll Plgneada Eficiencia | Eficacia Productividad
(Litros) (Litros)
1 335 480 614 625 0.6979 0.9824 0.6856
2 335 480 614 625 0.6979 0.9824 0.6856
3 335 480 614 625 0.6979 0.9824 0.6856
4 336 480 614 625 0.7000 0.9824 0.6877
5 336 480 615 625 0.7000 0.9840 0.6888
7 337 480 615 625 0.7021 0.9840 0.6909
8 337 480 615 625 0.7021 0.9840 0.6909
9 338 480 615 625 0.7042 0.9840 0.6929
10 338 480 616 625 0.7042 0.9856 0.6941
11 339 480 616 625 0.7063 0.9856 0.6961
12 339 480 616 625 0.7063 0.9856 0.6961
14 339 480 616 625 0.7063 0.9856 0.6961
15 340 480 616 625 0.7083 0.9856 0.6981
16 340 480 617 625 0.7083 0.9872 0.6992
17 341 480 617 625 0.7104 0.9872 0.7013
18 341 480 617 625 0.7104 0.9872 0.7013
19 341 480 618 625 0.7104 0.9888 0.7024
21 342 480 618 625 0.7125 0.9888 0.7045
22 342 480 618 625 0.7125 0.9888 0.7045
23 342 480 618 625 0.7125 0.9888 0.7045
24 343 480 620 625 0.7146 0.9920 0.7089
25 343 480 620 625 0.7146 0.9920 0.7089
26 343 480 620 625 0.7146 0.9920 0.7089
28 344 480 621 625 0.7167 0.9936 0.7121
29 344 480 621 625 0.7167 0.9936 0.7121
30 344 480 621 625 0.7167 0.9936 0.7121
Total | 8834 12 480 16 042 16 250 0.7079 0.9872 0.6988

Autoria: concepcion personal.

La Figura 08 muestra un creciente aumento en la eficiencia como en la eficacia en
comparacion con la situacion anterior. Esto ha resultado en un aumento de la productividad,

ya que esta ultima guarda una relacion directa con cada una de las dos dimensiones.
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Figura N° 08 - Productividad pre y post mejora de la empresa
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Autoria: concepcion personal.

Es visible un aumento significativo en las métricas de eficiencia, eficacia y
productividad después de implementar el principio de mejora continua (Kaizen).

Especificamente:

e La Eficiencia experiment6 un incremento del 5,75%, pasando del 65,04% al 70,79%.
e Laeficacia aumento en un 3,02%, pasando del 95,70% al 98,72%.
e LaProductividad se elevo en un 7,64%, pasando del 62,24% al 69,88%.

Estos resultados demuestran que el empleo del método Kaizen en la firma fabricante
de cerveza artesanal ha mejorado la eficiencia operativa, la eficacia en la produccion y en

ultima instancia, la productividad global de la organizacion.

Dimensiones: Eficacia

Los datos de Eficiencia se muestran en la Tabla N° 18, tanto antes como
después de la mejora del proyecto. Es evidente que la Eficiencia aumenté del 65.04%

al 70.79% como hallazgo de la mejora continua.



Tabla N° 18 - Medicién de Eficiencia

1 0.6521 0.6979
2 0.6438 0.6979
3 0.6542 0.6979
4 0.6521 0.7000
5 0.6438 0.7000
6 0.6521 0.7021
7 0.6542 0.7021
8 0.6542 0.7042
9 0.6438 0.7042
10 0.6438 0.7063
11 0.6542 0.7063
12 0.6521 0.7063
13 0.6521 0.7083
14 0.6438 0.7083
15 0.6542 0.7104
16 0.6542 0.7104
17 0.6521 0.7104
18 0.6542 0.7125
19 0.6521 0.7125
20 0.6542 0.7125
21 0.6438 0.7146
22 0.6500 0.7146
23 0.6542 0.7146
24 0.6479 0.7167
25 0.6521 0.7167
26 0.6438 0.7167
Min 0.6438 0.6979
Max 0.6542 0.7167
Media 0.6504 0.7079

Autoria: concepcion personal.
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La Figura 09 muestra un aumento de 5,75% en la eficiencia, de 65,04 % a 70,79 %.

Figura N° 09 - Eficiencia antes y después
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Autoria: concepcion personal.

Dimension: Eficacia

La Tabla 19 muestra la data de la eficacia antes de implementar la metodologia y
después de la implantacion de la mejora en el proyecto. En este analisis, se observa que la

eficacia aumento del 95.70% al 98.72% como consecuencia de seguir el principio del kaizen.



Tabla N° 19 - Medicién de Eficacia

1 0.9552 0.9824
2 0.9600 0.9824
3 0.9568 0.9824
4 0.9520 0.9824
5 0.9552 0.9840
6 0.9600 0.9840
7 0.9504 0.9840
8 0.9584 0.9840
9 0.9616 0.9856
10 0.9568 0.9856
11 0.9600 0.9856
12 0.9568 0.9856
13 0.9536 0.9856
14 0.9552 0.9872
15 0.9584 0.9872
16 0.9600 0.9872
17 0.9584 0.9888
18 0.9600 0.9888
19 0.9584 0.9888
20 0.9520 0.9888
21 0.9568 0.9920
22 0.9536 0.9920
23 0.9600 0.9920
24 0.9536 0.9936
25 0.9584 0.9936
26 0.9600 0.9936
Min 0.9504 0.9824
Max 0.9616 0.9936
Media 0.9570 0.9872

Autoria: concepcion personal.
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La Figura 10 muestra un aumento en la eficacia, que paso del 95.70% al 98.72%, lo
que representa un incremento del 3.02%.

Figura N° 10 - Eficacia antes y después

0.9900
0.9850
0.9800
0.9750
0.9700
0.9650
0.9600
0.9550
0.9500
0.9450
0.9400

ANTES DESPUES
m EFICACIA 0.9570 0.9872

Autoria: concepcion personal.

Variable dependiente: Productividad
La Tabla N° 20 presenta informacion sobre la productividad previa y posterior a la
mejora del proyecto, revelando un aumento del 62.24% al 69.88% como consecuencia de la

aplicacion del enfoque Kaizen.



Tabla N° 20 - Medicién de Productividad

1 0.6229 0.6856
2 0.6180 0.6856
3 0.6259 0.6856
4 0.6208 0.6877
5 0.6150 0.6888
6 0.6260 0.6909
7 0.6218 0.6909
8 0.6270 0.6929
9 0.6191 0.6941
10 0.6160 0.6961
11 0.6280 0.6961
12 0.6239 0.6961
13 0.6218 0.6981
14 0.6150 0.6992
15 0.6270 0.7013
16 0.6280 0.7013
17 0.6250 0.7024
18 0.6280 0.7045
19 0.6250 0.7045
20 0.6228 0.7045
21 0.6160 0.7089
22 0.6198 0.7089
23 0.6280 0.7089
24 0.6178 0.7121
25 0.6250 0.7121
26 0.6180 0.7121
Min 0.6150 0.6856
Max 0.6280 0.7121
Media 0.6224 0.6988

Autoria: concepcion personal.
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La Figura 11 muestra una mayor productividad, pasando del 62.24% al 69.88%, lo

que representa un aumento del 7.64%.

Figura N° 11 - Productividad antes y después

0.7200

0.7000

0.6800

0.6600

0.6400

0.6200

0.6000

0.5800

ANTES

DESPUES \

m PRODUCTIVIDAD

0.6224

0.6988 \

Autoria: concepcion personal.

5.3. Contrastacion de Hipotesis

5.3.1. Contrastacién de Hipotesis General

Para contrastar la hipotesis general, es necesario determinar si la data de la

Productividad antes y después de la implementacion provienen de un comportamiento

normal. Se realiza el andlisis de normalidad de los datos para ello.

Prueba de Normalidad de los datos de la Productividad

La evaluacién de la distribucién de los datos de productividad se realiza a

continuacion: Planificacion de la hipdtesis de normalizacion de datos:

e Hipotesis nula (Ho): Los datos de productividad siguen una distribucion normal.

e Hipotesis alternativa (H1): Los datos de productividad no siguen una distribucion

normal.
Nivel de significancia:
¢ Nivel de confianza: 95%
e Significancia (alfa): 5% (0,05)
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Experimento estadistico
Ya que la dimensidn de muestra de ambas series es inferior a 50, se empled la prueba
estadistica de Shapiro-Wilk.

Tabla N° 21 - Prueba de normalidad en la Productividad mediante Shapiro-Wilk

Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Productividad ANTES 919 26 ,042
Productividad DESPUES 940 26 ,137

Autoria: concepcion personal.

El criterio de decision se establece de la siguiente manera:
e Siel valor de p es mayor que 0.05, se acepta la hipétesis nula (Ho).

e Sielvalorde p es menor que 0.05, se acepta la hipétesis alternativa (H1) y se rechaza
la hip6tesis nula (Ho).

Conclusion

Se llega a la conclusidn de que se debe rechazar la hip6tesis nula 'y aceptar la hipotesis
alternativa, segun el criterio de decision utilizado en la prueba de Shapiro Wilk. Esto se debe
al hecho de que el valor p encontrado es menor que el nivel de significancia predeterminado
(p-valor < 0,05). Como resultado, se descubre que los datos de productividad no tienen una
distribucion normal. Como resultado, se utilizara la prueba no paramétrica de Wilcoxon para

evaluar la hipotesis en su conjunto.



Estadistico de Prueba

Tabla N° 22 — Comparacion de medianas de la Productividad (antes y después)

Descriptivos

Estadistico  Error estandar
AMTES Media 6224 00087
55% de intervalo de Limite inferiar G206
confianza para la media Limite superior £747
Media recortada al 5% 6225
Mediana 62249
Varianza .000
Desv. estandar 00442
Minimao &2
Maximo 63
Rango 01
Fango intercuartil .01
Asimetria -.288 A5G
Curosis -1.270 Bevy
DESPUES Media 6988 00171
55% de intervalo de Limite inferiar 6953
confianza para la media Limite superior 7023
Media recortada al 5% G988
Mediana 6987
Varianza .000
Desv. estandar 00874
Minirmao 69
Maximo 71
Rango 03
Rango intercuartil 01
Asimetria 005 A6
Curosis -1.1749 Bevy

Autoria: concepcion personal.
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Tabla N° 22. presenta un aumento en la mediana de la Productividad, pasando de

0.6229 antes de la aplicacion de la metodologia a 0.6987 después de su implementacion, lo

que confirma la eficacia de esta estrategia.
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Planteamiento de la Hipdtesis General
e Ho: Los datos de productividad antes y después de la implementacién de la estrategia
de Kaizen no difieren. La productividad anterior es igual a la productividad posterior.
e HI1: Los datos de productividad antes y después del uso de la metodologia Kaizen
difieren. (La productividad antes es diferente de la productividad después)

Nivel de significancia:

¢ Nivel de confianza: 95%
e Significancia (alfa): 5% (0,05)

Prueba Estadistica:

Se decidié utilizar la prueba no paramétrica de Wilcoxon para comparar las dos
muestras relacionadas de productividad antes y después de la implementacion de la
metodologia Kaizen, segun los resultados de la prueba de normalidad.

Tabla N° 23 - Prueba de rangos con signo de Wilcoxon en la Productividad

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Productividad DESPUES - Rangos negativos 02 00 ,00
Productividad ANTES Rangos positivos 26° 13,50 351,00
Empates 0c
Total 26

a. Productividad DESPUES < Productividad ANTES
b. Productividad DESPUES = Productividad ANTES

c. Productividad DESPUES = Productividad ANTES
Autoria: concepcidn personal.
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Tabla N° 24 - Significancia asintética en la Productividad

Estadisticos de prueba?

Productividad
DESPUES -
Productividad

ANTES

z 44570

51g. asintotica(bilateral) 000

a

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Autoria: concepcion personal.

Criterio de Decision
e Siel valor p es mayor que 0.05, se considera la hipotesis nula (Ho) como valida.

e Si el valor p es igual o menor que 0.05, se acepta la hipétesis alternativa (H1) y se
rechaza la hipotesis nula (Ho).

Conclusion

Se puede concluir de los hallazgos que el valor calculado es menor que el nivel de
significancia (P-valor < 0.05). Por lo tanto, la hipétesis alternativa es aceptada y la hipétesis
nula es rechazada. En resumen, los datos de productividad antes y después de la aplicacion
de la metodologia Kaizen difieren significativamente. Esto demuestra claramente como la

implantacion de Kaizen optimiza la productividad de una empresa que produce cerveza
artesanal.
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5.3.2. Contrastacion de la primera Hipotesis Especifica

Para contrastar la primera aplicacion especifica, es necesario determinar si los datos
recopilados siguen una distribucion normal. Como resultado, se realiza una prueba de

normalidad tanto antes como después de la implementacion en los datos de eficiencia.
Prueba de Normalidad de los datos de la Eficiencia

La prueba de normalidad se llevd a cabo en los datos de eficiencia utilizando las

siguientes hipotesis para determinar si los datos seguian una distribucion normal:

e Hipotesis nula (Ho): Los datos de eficiencia presentan un comportamiento normal.
e Hipdtesis alternativa (H1): Los datos de eficiencia no siguen una distribucion normal.
¢ El nivel de significancia
se inicié con un 95 % de probabilidad, con una significancia (alfa) del 5 % (0.05).
Teniendo en cuenta que la cantidad de datos en ambas series era menor a 50, se utilizo la
prueba estadistica de Shapiro-Wilk para realizar esta prueba en los conjuntos de datos .de

Eficiencia antes y después de la implementacion.

Tabla N° 25 - Prueba de normalidad en la Eficiencia mediante Shapiro-Wilk

Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Si1g.
Eficiencia ANTES 746 26 J000
Eficiencia DESPUES 932 26 088

3

Autoria: concepcion personal.
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El criterio de decision para la prueba de Shapiro-Wilk fue el siguiente:

e Siel valor de p (p-valor) es mayor que 0.05, se acepta la hipétesis nula (Ho).

e Siel valor de p (p-valor) es menor que 0.05, se acepta la hipétesis alternativa (H1) y
se rechaza la hipotesis nula (Ho).

Conclusién

Como resultado, el valor p (p-valor) fue menor que el nivel de significancia
establecido (p-valor < 0.05), por lo que se rechazé la hip6tesis nula y se acepto la hipotesis
alternativa segun este criterio de decision. Por lo tanto, se llega a la conclusion de que los
datos de eficiencia no se corresponden con una distribucion normal. Se empleara la prueba

no paramétrica de Wilcoxon para evaluar la primera hipétesis especifica.
Estadistico de Prueba

Tabla N° 26 — Comparacion de medianas de la eficiencia (antes y después)

Descriptivos

Estadistico  Error estandar

AMTES Media 6504 00085

95% de intervalo de Limite inferior G486

confianza para la media Limits superior 6521

Media recortada al 5% G505

Mediana 6521

Yarianza 000

Desv. estandar 00431

Minirmo 64

Maximo 65

Rango .01

Rango intercuartil .01

Asimetria -772 456

Curtosis -1.188 8av
DESPUES Media 7078 00123

95% de intervalo de Limite inferior 7053

confianza para la media Limite superior 7104

Media recortada al 5% 7079

Mediana 7083

Varianza .000

Desy. estandar 00625

Minirno 70

Maximo 72

Rango 02

Rango intercuartil .01

Asimetria -184 A56

Curtosis -1.205 887

Autoria: concepcion personal.
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En la Tabla N° 26. Se ve un incremento en la mediana de la eficiencia, que pasa de
0.6521 antes de la aplicacion de la metodologia a 0.7083 después de su implementacion, lo

que respalda la efectividad de esta estrategia.

Planteamiento de la primera Hipotesis

e Hipdtesis Nula (Ho): No hay diferencia entre los datos de eficiencia antes y después
de implementar la metodologia Kaizen.
(eficiencia antes) = (eficiencia después))

e Hipdtesis Alternativa (H1): Existe una diferencia entre los datos de eficiencia antes
y después de implementar la metodologia Kaizen.

(eficiencia antes) # (eficiencia después)

Nivel de Significancia:

Nivel de confianza: 95%

Nivel de significancia (alfa): 5% (0,05)

Prueba Estadistica:

Se utiliza la prueba no paramétrica de Wilcoxon para comparar dos muestras

relacionadas, de acuerdo con la comprobacion de normalidad.

Tabla N° 27 - Prueba de rangos con signo de Wilcoxon en la Eficiencia

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Eficiencia DESPUES - Eficiencia  Rangos negativos 02 00 00
ANTES Rangos positivos 26° 13,50 351,00
Empates [
Total 26

a. Eficiencia DESPUES < Eficiencia ANTES
b. Eficiencia DESPUES > Eficiencia ANTES

c. Eficiencia DESPUES = Eficiencia ANTES
Autoria: concepcidn personal.
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Tabla N° 28 - Significancia asintética en la Eficiencia

Estadisticos de prueba®

Eficiencia
DESPUES -
Eficiencia ANTES
Z -4,461°
Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Autoria: concepcion personal.

Criterio de Decision
o Si el valor de p > 0.05, entonces se acepta la hipétesis nula (Ho).
o Si el valor de p < 0.05, entonces se acepta la hipotesis alternativa (H1) y se

rechaza la hipoétesis nula (Ho).

Conclusion

En pocas palabras, los hallazgos demuestran que el p-valor calculado es correcto (p-
valor < 0,05). Por lo tanto, la hipotesis alternativa es aceptada y la hipotesis nula es
rechazada. Esto demuestra una diferencia significativa entre los datos de eficiencia antes y
después de la implantacién de la metodologia Kaizen, lo que demuestra que la metodologia

tiene un cambio positivo en la eficiencia de una firma fabricante de cerveza artesanal.
5.3.3. Contrastacién de la segunda Hipotesis Especifica

Para evaluar la segunda hip6tesis particular exige evaluar si los datos de eficacia
antes y después de la implementacion provienen de una distribucion de tipo normal. Como

resultado, se lleva a cabo una evaluacién de la normalidad de los datos.
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Prueba de Normalidad de los datos de la Eficacia
Planteamiento de la Hipdtesis sobre la Suposicién de Normalidad

e HO: Los datos relacionados con la eficacia exhiben una distribucién normal.
e H1: Los datos relacionados con la eficacia no exhiben una distribucién

normal.
Nivel de Confianza

¢ Nivel de Significancia: 95%
¢ Nivel de Significancia (alfa): 5% (0,05)
Experimento estadistico
debido a que el numero de datos recopilados en ambas series es inferior a 50, se

utiliza la prueba estadistica de Shapiro-Wilk.

Tabla N° 29 - Prueba de normalidad en la Eficacia mediante Shapiro-Wilk

Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Eficacia ANTES 923 26 053
Eficacia DESPUES ,908 26 024

Autoria: concepcion personal.

El criterio de decision establece que:
¢ si el valor de p es mayor que 0.05, se acepta la hipdtesis nula (Ho).
e sielvalor de p es menor que 0.05, se acepta la hipotesis alternativa (H1) y se rechaza

la hipdtesis. nula (Ho).



Conclusion

Se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alternativa segin el criterio de
decision utilizado en la prueba de Shapiro Wilk. Esto se debe a que se encontrd un valor p
(p-valor < 0.05). En consecuencia, se infiere que los datos de eficacia no tienen una

distribucion normal. Por lo tanto, para evaluar la segunda hipdtesis especifica, se debe

utilizar la prueba no paramétrica de Wilcoxon.

Estadistico de Prueba

Tabla N° 30 — Comparacion de medianas de la eficacia (antes y despues)

Descriptivos

Estadistico  Error estandar
ANTES Media 4570 00060
95% de intervalo de Limnite inferiar 4558
confianza para la media Limite superior 9582
Media recortada al 5% 9571
Mediana 576
Varianza 000
Desv. estandar 00305
Minimao .85
Maxima .98
Rango 01
Rango intercuartil .0
Asimetria -.555 A56
Curtosis -.GBB .aav
DESPUES Media 4872 00073
95% de intervalo de Limnite inferior 9857
confianza para la media Limite superior 9BET
Media recortada al 5% 487
Mediana 9864
Varianza 000
Desy. estandar 00373
Minirmo .68
Maximo .89
Rango .01
Rango intercuartil 01
Asimetria 451 456
Curtosis -976 .aa7

Autoria: concepcidn personal.
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La Tabla N° 30. Muestra un aumento en la mediana de la eficacia, que se eleva de
0.9571 antes de la aplicacion de la metodologia a 0.9864 después de su implementacion, lo

que confirma la eficacia de esta estrategia.

Analisis de la Segunda Hipotesis de Investigacion

e La hipdtesis Nula (Ho): los datos de eficacia antes y despues de la implementacion
de la metodologia Kaizen son idénticos.
La eficacia anterior = la eficacia posterior.

e Hipdtesis Alternativa (H1): Los datos de efectividad antes y después de la adopcion
de la metodologia Kaizen difieren.
La eficacia previa es diferente de la eficacia posterior.

Nivel de significancia:

e Nivel de Confianza: 95%

¢ Significancia (alfa): 5% (0,05)
Prueba Estadistica Utilizada:

Dado que los datos no siguen una distribucion normal, se utiliza la prueba de

Wilcoxon, una prueba no paramétrica, para comparar dos muestras relacionadas.

Tabla N° 31 - Prueba de rangos con signo de Wilcoxon en la Eficacia

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Eficacia DESPUES - Rangos negativos 02 .00 .00
Eficacia ANTES Rangos positivos 260 13,50 351,00
Empates 0¢
Total 26

a. Eficacia DESPUES < Eficacia ANTES
b. Eficacia DESPUES > Eficacia ANTES

c. Eficacia DESPUES = Eficacia ANTES
Autoria: concepcion personal.
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Tabla N° 32 - Significancia asintética en la Eficacia

Estadisticos de prueba®

Eficacia DESPUES

- Eficacia ANTES
Z -4,464°
Sig. asintoética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Autoria: concepcion personal.

Criterio de Decision
e Siel valor p es mayor que 0.05, se acepta la hip6tesis nula (Ho).

e Si el valor p es menor o igual a 0.05, se acepta la hipotesis alternativa (H1) y se

rechaza la hipotesis nula (Ho).

Conclusion

Se puede deducir de los resultados que el valor p calculado (p-valor < 0,05). Como
resultado, la hipoétesis alternativa (H1) se acepta y la hip6tesis nula (Ho) se rechaza. En
conclusion, los datos de eficacia muestran una disparidad significativa entre antes y después
de la implementacidn de Kaizen, lo que indica que la aplicacién de Kaizen tuvo un impacto

en la eficacia de la empresa fabricante de cerveza artesanal.
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CAPITULO VI

ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

Analisis Y Discusién De Resultados

La tesis Titulada "Aplicacion de metodologia Kaizen para mejorar la productividad
en una empresa fabricante de cerveza artesanal” fue contextualizada a través de una revision
detallada de investigaciones anteriores sobre el tema de estudio. Las investigaciones de
autores como Orozco (2016), Lema (2015), Farje (2017), Neyra (2017), Romani (2016),
Almendra (2016), Colcha (2018), Yuqui (2016), Cabezas (2014) y Mendoza (2016).

La Tabla 20 muestra que la productividad estaba en un 62,24 % antes de implementar
la mejora continua a través de la metodologia Kaizen, y aumento significativamente un
69,88% después de implementarla. Esto resultdé en un crecimiento de la productividad del
7,64% en la firma dedicada a la produccion de cerveza artesanal. Estos hallazgos estan en
linea con la investigacién de Orozco (2016), que descubri6é que la implementacion de un
plan de mejora en la firma Todo Sport resultd en un crecimiento de la productividad del

quince por ciento.

Segun Socconini (2019), la metodologia Kaizen se destaca por su capacidad para
mejorar rapidamente la ejecucidén de operaciones de produccion especificos, reducir los
tiempos de transicién de productos, avanzar en la organizacion y la pulcritud, fomentar una
coordinacion mas efectiva entre los obreros. y crear entornos laborales més seguros,

confiables y ergonémicos.

La Tabla N° 18 muestra un aumento en la eficiencia del 5.75% como resultado de la
implantacion de la metodologia Kaizen en la firma bajo estudio, que aumenté del 65.04% al
70.79%. Lema (2015) demostrd que los tiempos y los movimientos se optimizan en los

procesos de fabricacion de Aly Artesanias. lograron aumentar la eficiencia en un 7%.

Prokopenko (1989) afirma que la eficiencia implica fabricar bienes de alta gama en
menos tiempo posible. Pero también, es importante considerar si hay una demanda adecuada

para esos bienes.
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La Tabla 19 muestra un aumento en la eficacia del 3,02% como hallazgo de la
implantacion de la metodologia Kaizen, que aumentd del 95,70% al 98,72%. Estos hallazgos
estan en linea con los de Farje (2017) porgque examinan cdmo mejorar los procedimientos
en la linea de fabricacién de puertas de Sakmay Carpinteria y Ebanisteria. alcanzo un

aumento de la eficacia del 13,08%.

La eficacia, segin Medianero (2016), alude a la vinculacion entre los resultados

alcanzados y los objetivos establecidos.

La Tabla 20 muestra una Productividad del 62.24% antes y del 69.88% posterior de
la implementacion de la mejora mediante la metodologia Kaizen, lo que indica un aumento
del 7.64% en la empresa de cerveza artesanal. Estos hallazgos corroboran los de Neyra
(2017), quien implement6 el método Kaizen en la firma AGP Peri SAC. El aumento de la
productividad fue del 7,26%.

Segun lo sefialado por Socconini en 2019, se destaca que la metodologia Kaizen se
erige como una herramienta altamente efectiva para incrementar la productividad en una
entidad al fomentar una constante busqueda de mejoras, la activa implicacion de los
colaboradores y la optimizacion de los procedimientos, todo. En un esfuerzo por cumplir

con las necesidades de los clientes y disminuir los costos operativos, se hace esto.

La Tabla 20 muestra una Productividad del 62.24% antes y del 69.88% posterior de
la implementacion de la mejora mediante la metodologia Kaizen, lo que indica un aumento
del 7.64% en la empresa de cerveza artesanal. Estos hallazgos estan en linea con los de
Romani (2016), quien estudio técnicas para aumentar la eficiencia en la linea de embotellado
de cerveza 819 de la planta Huachipa de la Compafiia Cervecera Ambev Perd, que demostrd
un aumento de la productividad del 0,66%.

Siguiendo la linea de Socconini (2019), se resalta que el enfoque Kaizen se
caracteriza por su capacidad para impulsar mejoras continuas en la productividad
organizacional, involucrando activamente a todos los miembros del equipo, optimizando los

procesos mientras se enfoca en complacer al cliente y la reduccion de costos.
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La Tabla 20 muestra una Productividad del 62.24% antes y del 69.88% posterior de
la implementacion de la mejora mediante la metodologia Kaizen, lo que indica un aumento
del 7.64% en la empresa de cerveza artesanal. Estos hallazgos estan en linea con los
hallazgos de Almendra (2016), quien propone mejorar el proceso de fabricacion para
aumentar la productividad en una firma de sandalias de bafio. En resumen, los planos de
mejora propuestos se enfocan en aumentar la productividad de la maquinaria y la mano de
obra, asi como en utilizar una mayor parte de la capacidad total de la planta para aumentar
la produccidn y satisfacer la demanda que no se estaba atendiendo. Dado que muestra tasa
interna de beneficio del 22%, que supera significativamente la tasa de referencia del 12%, el
analisis economico respalda la viabilidad de estas mejoras. Segun estos resultados, la
implementacidn de estas mejoras aumentara la eficiencia del proceso productivo yseria una

inversion rentable para la empresa.

Segun Socconini (2019), el enfoque de la metodologia Kaizen en la optimizacion de
la productividad se destaca por su enfoque en la bdsqueda constante de mejoras, La
participacion comprometida de todos los miembros de la organizacion y la optimizacion
continua de los procedimientos. Estametodologia, enfocada en la eficiencia y la satisfaccion
del cliente, ha demostrado ser extremadamente efectiva en el impulso de mejoras sostenibles

en la productividad empresarial.

La Tabla 20 muestra una Productividad del 62.24% antes y del 69.88% posterior de
la implementacion de la mejora mediante la metodologia Kaizen, lo que indica un aumento
del 7.64% en la empresa de cerveza artesanal. Estos hallazgos corroboran los de Colcha
(2018). Se observard un aumento de la productividad del 15.79% en la zona de envasado

gracias a la idea de mejora en la planta de comercializacion de pinturas.

Segun Socconini (2019), kaizen se destaca por su capacidad para aumentar la
productividad a través de la optimizacion constante de procesos y el Involucramiento activo

de los empleados en la deteccion y eliminacion de ineficiencias.



87

La Tabla 20 muestra que la productividad inicial era del 62.24% antes de que se
implementara la mejora continua con la metodologia Kaizen. Posteriormente, aumento
significativamente, alcanzando el 69,88 % después de la implementacion. La productividad
de la firma dedicada a la fabricacion de cerveza artesanal aumentd un 7,64% como resultado
de este aumento en la eficiencia. Estos hallazgos respaldan la tesis de Yuque (2016) de que
la fabrica de ensamblaje del tipo Golden en Carrocerias Megabuss podria optimizar la
productividad. Se encontrd que el indice de productividad por hora hombre aument6 de
0.000665 a 0.000691 carrocerias por hora hombre.

Segun Socconini (2019), el indice de productividad es una técnica crucial que permite
evaluar cuantitativamente el rendimiento de una empresa. Esto permite a las organizaciones
evaluar la utilizacién de insumos como el tiempo y la mano de obra en relacion con la
produccion o los resultados obtenidos. Ademas, estos indices son esenciales para identificar
fallas, apoyar la eleccion de decisiones, establecer metas realistas y comparar el desempefio
con los estandares de la industria o con los competidores. Ademas, Funcionan como
indicadores para evaluar el impacto de los cambios y pueden ser una fuente de motivacion

y reconocimiento para los empleados que logran mejoras significativas en la productividad.

La Tabla 20 muestra que la productividad se sitia en un 62,24 % antes de la
implementacién de la mejora (Kaizen) y aumenta significativamente un 69,88% después de
su implementacion. Esto resultdé en una optimizacion de la productividad del 7,64% en la
firma que se dedica a la elaboracién de cerveza artesanal. Este hallazgo respalda la tesis de
Cabezas (2014) sobre la administracion de procesos para aumentar la produccion de la linea
de productos terminados para exhibicion en Instruequipos Cia., Ltda. Ademas de mejorar la
calidad de sus productos finales, se observara un aumento en la productividad del 74,24% al
90,59%.

Socconini (2019) afirma que la implementacién del enfoque de Kaizen implica un
enfoque integral en la mejora de los pasos del proceso, la productividad y la gama de los
productos terminados. Para lograr mejoras sostenibles a lo largo del tiempo, se requiere la
participacion activa comprometido de todos los obreros de la fabrica, asi como un enfoque

metadico.



88

La Tabla 20 muestra un aumento significativo en la productividad antes a la
implantacion de la mejora continua (Kaizen) un 62,24% y un aumento significativo un 69,88
% después de su aplicacion. Esto resulto en un alza de la productividad del 7,64% en la firma
que se dedica a la elaboracion de cerveza artesanal. La tesis de Mendoza (2016) de mejorar
el proceso de fabricacion de cerveza para aumentar la competitividad de la empresa esta
respaldada por este resultado. Al reducir las pérdidas de extraccion durante el proceso de
elaboracion de cerveza, la firma mejoro la produccion. La aplicacion de la enzima Ultraflo
MR reduce significativamente las pérdidas de extracto por cocimiento. Esto result en un
ahorro anual de $8,536,020, un aumento del 0,36% en las ganancias totales de la empresa.
Esta mejora demuestra un aumento en la produccién por unidad de tiempo y una reduccion

en los costos por unidad producida.

Socconini (2019) afirma que la metodologia del Kaizen ha adquirido importancia
como una herramienta fuerte para para fomentar la mejora constante en una organizacion, lo
que puede aumentar significativamente la productividad y los ingresos. Kaizen ayuda a las
empresas a alcanzar sus metas financieras mantener su competitividad en un entorno
empresarial en constante cambio al enfoque en aspectos como la eficiencia, la calidad y la

disminucion de costos.
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CONCLUSIONES

1.Los resultados muestran que la aplicacion de practicas kaizen en la empresa de
fabricacion de cerveza artesanal resultd en un aumento de la productividad, pasando
de un 62.24% a un 69.88%, lo que representa un incremento del 7.64%.

2.Los resultados muestran que la implementacion de la metodologia Kaizen en la
empresa de fabricacion de cerveza artesanal condujo a una mejora en la eficiencia, que
paso de un 65.04% a un 70.79%, experimentando un aumento del 5.75%.

3. Los resultados muestran que la aplicacion de la metodologia Kaizen en la empresa de
fabricacion de cerveza artesanal llevo a un incremento en la eficacia, aumentando del
95.70% al 98.72%, lo que representa un aumento del 3.02%.
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RECOMENDACIONES

1)

2)

3)

4)

Se recomienda que las empresas utilicen herramientas de mejora de procesos y se
comprometan con su implementacion porque las conclusiones seguiran optimizando,
sobre todo a medio y largo plazo.

Es importante proporcionar capacitacion a los empleados sobre el uso adecuado de
las nuevas herramientas de mejora, con el fin de evitar posibles impactos negativos
en los resultados. Esto contribuird a cultivar una cultura de mejora constante en la
organizacion y sentara las bases para investigaciones futuras.

Se recomienda que la empresa continde realizando analisis de optimizacién en otras
areas que enfrenten desafios similares en las conclusiones obtenidos en el ambito de
elaboracion de cerveza artesanal. Esto permitira aumentar progresivamente la
productividad de la organizacion a nivel mundial.

Se aconseja que la alta direccion se comprometa a fomentar la correcta aplicacion de
la metodologia Kaizen segun lo establecido en la investigacién. Esto contribuira a

optimizar la productividad de la empresa.
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Anexo N° 01 - Matriz de consistencia “APLICACION DE METODOLOGIA
KAIZEN PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
FABRICANTE DE CERVEZA ARTESANAL

VARIABLES,
PROBLEMAS OBJETIVOS MARCO TEORICO HIPOTESIS DIMENSIONES METODOLOGIA
INDICADORES
Problema general: Objetivo 1. Antecedentes Hipotesis Meétodo de investigacion: En esta investigacion se
general: A Nivel Internacional general: utiliza el método cientifico.
:De qué manera la Determinar el | - ESIQIE.- Mexico Variable
aplicacion de la impacto de la | (2016): Mendoza - Implementar | independiente: Tipo de investigacion: Es aplicada porque tiene
metodologia Kaizen metodologia “Mejoras al proceso de la X. Kaizen como objetive analizar en qué medida se mejora la
mejora la productividad Kaizen en la | elaboracion de cerveza metodologia productividad mediante la aplicacion de
etl una empresa fabricante | optimizaciénde | para incrementar la Kaizen en una | Dimensiones: conocimientos v técnicas de la metodologia Kaizen.
de cerveza artesanal? la competitividad de la empresa X.1. Nivel de investigacién: Es explicativo porque se
productividad empresa” especializada Eliminacion de respondera las causas y acontecimientos afectan a la
€1 una empresa ~ en la | lamuda productividad, puesto que se explicard cémo se
especializada U—DL‘G:' Ecuz_idor (2015): produccién de | X.2 Estandariza | incrementa la productividad a través de la
en la l_,ema Estudu?_de_ cerveza cion metodologia Kaizen.
elaboracién de | HEMPOS y movimientos d¢ | artesanal Diseiio de Investigacién: Es experimental de tipo
cerveza lalinea de produccionde | conjleva 2 una preexperimental, porque se trabajara con un muestreo
artesanal. manteles de la empresa mejora predeterminado donde no existe un grupo de control y
A_l}_' Artesanias para .. | sustancial en solamente se trabajard con un grupo experimental a
mejorar la productividad su nivel de quienes se le aplicara una pre prueba, después se le
. . productividad. administra el tratamiento y, finalmente, se le aplicara
A Nivel Nacional una post prueba posterior al tratamiento.
Problemas especificos: Objetivos . - . Hipotesis Poblacion y Muestra
especificos: _UC".'._: Llﬁla (201?1 especificas: Poblacién: La poblacién en cuestidn es limitada en
Neyra “Aplicacién de la 1.La tamafio y estd compuesta por la produccién registrada

a). ;Como influye la
aplicacién de la
metodologia Kaizenen la
mejora de la eficiencia en
una empresa fabricante de
cerveza artesanal?

b). ;De qué modo la
aplicacion de la
metodologia Kaizen
repercute en la mejora de
la eficacia en una empresa
fabricante de cerveza
artesanal?

a). Describir de
qué manera la
implementacid
ndela
metodologia
Kaizen impacta
enla
optimizacién
de la eficiencia
en una
compafiia
dedicada a la
produccién de
cerveza
artesanal.

b). Analizar de
qué forma la
adopcidn de la
metodologia
Kaizen tiene
efectos
positivos en la
potenciacién de
la eficacia en
una empresa
fabricante de
cerveza
artesanal.

metodologia Kaizen para
la mejorade la
productividad en la linea
de parabrisas laminado
del area de ensamble de la
empresa AGP Peri S AC.
- Cercado de Lima ™

-UCV .- Lima (2017):
Farje “Implementacion de
1a Mejora de procesos
para incrementar la
productividad de la
empresa Sakmay
Carpinteria y Ebanisteria,
San Martin de Porres™

2. Marco Tedrico
referencial:
Metodologia Kaizen
Eliminacion del Muda
Estandarizacion
Productividad
Eficiencia

Eficacia

aplicacion de
la
metodologia
Kaizen
nfluye
significativam
ente en la
mejora de la
eficiencia en
una empresa
fabricante de
cerveza
artesanal.

2. La
aplicacién de
la
metodologia
Kaizen
repercute
considerable
mente en la
mejora de la
eficacia en
una empresa
fabricante de
cerveza
artesanal.

Variable
dependiente:
Y.
Productividad

Dimensiones:
Y.1. Eficiencia
Y.2. Eficacia

durante el afio 2021 en la empresa Cerveceria Nuevo
Mundo.

Muestra: Se uvtilizé un método de muestreo no
aleatorio o intencional para constituir la seleccién de
datos de productividad de la empresa Cerveceria
Nuevo Mundo durante el periodo que abarca desde
septiembre hasta diciembre del afio 2021. La decisién
de emplear esta seleccion se fundamentd en criterios
de conveniencia y en la accesibilidad a la informacion
empresarial.

Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
Técnica: Se aplicara la técnica de observacion en el
entorno practico, ya que esta metodologia posibilitara
1a adquisicion de datos relevantes para el estudio.

El instrumento de recoleccién de datos: El
instrumento de recoleccion de datos utilizado es un
crondmetro que mide los tiempos de las actividades
en el proceso de produccién. Se utilizan varios
registros, como el Registro de toma de tiempos,
Registros del Diagrama de Actividades de Procesos y
Fichas de Control de la produccion para recopilar
informacién detallada.

Para el procesamiento y analisis de datos, se aplican
diversas técnicas que incluyen ordenamiento y
clasificacién, registro manual y procesamiento
computarizado a través de programas informaticos.
Estas técnicas se utilizan en conjunto con métodos
como la observacidn, estudio de métodos v tiempos,
anilisis de procesos, tabulacién de cuadros con
cantidades y porcentajes, asi como la interpretacion
de diagramas y flujogramas.

Autoria: concepcion personal.




Anexo N° 02 - Matriz de operacionalizacion de las variables
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) DEFINICION
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
OPERACIONAL
Segln Socconini, la metodologia Kaizen tiene la capacidad Selecci6n de problemas (S.P.)
de lograr mejoras significativas en el rendimiento de S
dolodi . Eliminacion del i
procesos de produccion especificos en un corto perfodo de | L@ metodologia Kaizen se Muda Razon
Variable . . - . i6
tiempo. Estas mejoras pueden incluir reducciones en los establece en funcion a la  p, _ Problemas seleccionados
Independiente (X) | .. . evaluacion del problema en la "= " #Problemas existentes ’
tiempos de cambio de productos, avances en la p
METODOLOGIA | organizacién y limpieza, una comunicacion mas efectiva Eliminacion del Muda y los
i Procesos Estandarizados (P.E.
KAIZEN entre los trabajadores y entornos de trabajo que son més procesos estandarizados con (PE)
seguros, confiables y ergonémicos (Socconini, 2019, p. la Estandarizacion. Estandarizacion Razon
PE= Procesos Estandarizados 100%
117). %= " Total de Procesos ’
Segun la definicion de Gutiérrez, la productividad se refiere
a los logros obtenidos en un proceso, lo que implica que L ductividad el
) L a productividad se calcula i sianc ‘ i
mejorar la productividad implica aprovechar los recursos ) Eficiencia de la linea de produccion
) . . considerando el producto de Eficiencia Razén
de manera més efectiva para obtener resultados superiores. o o
Variable . . ) . . la eficiencia y la eficacia. En
Ademas, la productividad se evalia mediante la relacion . . . -
Dependiente (Y) - consecuencia, es necesario Eficiencia = empo Util
entre los resultados alcanzados y los recursos utilizados, de i | rendimiento de | Tiempo total
analizar el rendimiento de los
PRODUCTIVIDA | modo que los resultados se pueden medir en términos de .
. ) ] empleados y el tiempo ficacia de la linea d duccic
D unidades producidas, mientras que los recursos empleados teado en | ) Eficacia de la linea de produccion
o ] . empleado en las operaciones
pueden incluir el numero de empleados, el tiempo . . o )
mediante el registro de Eficacia Razon

invertido, las horas de maquina, entre otros (Gutiérrez,
2014, p. 20).

observaciones.

Produccion real

Eficacia = -
Produccion programada

Autoria: concepcion personal.
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Anexo N° 03 - Certificado de validez del contenido del instrumento - Ficha N° 01

UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES FACULTAD DE INGENIERIA
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA
DE PRODUCTIVIDAD EN LA PRODUCCION DE CERVEZA ARTESANAL

APELLIDOS Y NOMBRES DEL GRADO ACADEMICO AUTOR DEL INSTRUMENTO
INFORMANTE

< Ajcepd BUSTFARANTE
Vie Tol. A Toni

Doc Tor Joel Eimer Chupayo Chicmana

N° VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES Pertinencia, | Relevancia, | Claridad.
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No Si No | Si | No
METODOLOGIA KAIZEN
DIMENSION 1: Eliminacién del muda Si No | Si No | Si | No

1
PS
Seleccién de Problemas = PE x100% / / /
PS = # de Problemas Seleccionados
PE = # de Problemas Existentes
DIMENSION 2: Estandarizacion Si No | Si No | Si | No
2
. TPE
Procesos Estandarizados = T x 100% / / /
TPE = Total de Procesos Estandarizados
TP = Total de Procesos
VARIABLE DEPENDIENTE: Si No Si No | Si | No
PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencia del proceso Si No | Si No | Si | No
3
Eficiencia = i / /
ciencia = T
TU = Tiempo Util
TT = Tiempo Total
DIMENSION 2: Eficacia del proceso Si No | Si No | Si | No
4
efcacia =18 i’ #
icacia = T )
PR = Produccién Real
PP = Produccién Programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S/ ’ HAY

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [>(] Aplicable después de corregir[ ] Noaplicable[ ]

LUGAR Y FECHA DNI N° r 'R"'“mFgﬁL; 5‘.’“’, TETRTO TELEFONO N°
(:mna Ug JC Emero {/GZ 2021 0 = CC//O,A:{
2 7 Ing. . Caicede 3
40340231 T S ™ |99¢ 702850
CIp: _CIP N® 22037

JPertinencia: El ftem corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para repr al comp e o di ion especifica del constructo.
sClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es Conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteados son suficientes para medir la dimensién.
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Anexo N° 04 - Certificado de validez del contenido del instrumento - Ficha N° 02

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES FACULTAD DE INGENIERIA
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA
DE PRODUCTIVIDAD EN LA PRODUCCION DE CERVEZA ARTESANAL

APELLIDOS Y NOMBRES DEL GRADO ACADEMICO AUTOR DEL INSTRUMENTO
INFORMANTE
VALES CARKRILLO
Joel El h Chi
JORGE ALBERTO Doctor FEES S S
N° VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES Pertinencia, | Relevancia, | Claridad,
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No Si No Si | No
METODOLOGIA KAIZEN
DIMENSION 1: Eliminacion del muda Si No | Si No | Si | No
1
PS
Seleccién de Problemas = PE x 100% i/ / /
PS = # de Problemas Seleccionados
PE = # de Problemas Existentes
DIMENSION 2: Estandarizacién Si No | Si No | Si | No
2
P Estandarizad: L 100% | !
rocesos Estandarizados = ™ X 0] / / /
TPE = Total de Procesos Estandarizados
TP = Total de Procesos
VARIABLE DEPENDIENTE: Si No Si No Si | No
PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencia del proceso Si No | Si No | Si | No
3 ;
L TU 4
Eficiencia = T l/ / /
TU = Tiempo Util
TT = Tiempo Total
DIMENSION 2: Eficacia del proceso Si No | Si | No | Si | No
4 /
Eficacia = L ‘/
cacia = PP / "
PR = Produccién Real
PP = Produccién Programada
Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5/ // AY

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [)(] Aplicable después de corregir [

] No aplicable[ ]

LUGAR Y FECHA DNI N° TELEFONO N°
/ ero del 2021 TY6sB6
Zm«na/pé'de Enero del 202 03 /2 /60 97456
,Pertinencia: El ftem corresponde al pto tedrico for d
ia: El item es apropiado para rep al comp te o di ion especifica del constructo.

sClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es Conciso, exacto y directo.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteados son suficientes para medir la dimensién.
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Anexo N° 05 - Certificado de validez del contenido del instrumento - Ficha N° 03

UNIVERSIDAD PERUANA LOS ANDES FACULTAD DE INGENIERIA
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA
DE PRODUCTIVIDAD EN LA PRODUCCION DE CERVEZA ARTESANAL

APELLIDOS Y NOMBRES DEL GRADO ACADEMICO AUTOR DEL INSTRUMENTO
INFORMANTE

CANO SURREZ VLHDIMIE @\CQRDO g%%mvs.:.g'%{ E‘ Joel Elmer Chupayo Chicmana
N° VARIABLES/DIMENSIONES/INDICADORES Pertinencia, | Relevancia, | Claridad,

VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No | Si No | Si | No

METODOLOGIA KAIZEN

DIMENSION 1: Eliminacién del muda Si No | Si No | Si | No
1

PS
Seleccion de Problemas = PE x 100% \/ \/ \/

PS = # de Problemas Seleccionados

PE = # de Probi Existent:

DIMENSION 2: Estandarizacion Si No | Si No | Si | No
2

TPE
Procesos Estandarizados = —T—P—.x 100% \/ \/ \/

TPE = Total de Procesos Estandarizados

TP = Total de Procesos

VARIABLE DEPENDIENTE: Si No | Si No | Si | No

PRODUCTIVIDAD

DIMENSION 1: Eficiencia del proceso Si | No | Si [ No | Si | No
3

Eficiencia = TU
ciencia = T \/ )

TU = Tiempo Util

TT = Tiempo Total

DIMENSION 2: Eficacia del proceso Si | No | Si [ No | Si | No
4

Eficacia = PR
icacia = PP )
PR = Produccién Real
PP = Produccién Programada

Sl HRY

Opinioén de aplicabilidad: Aplicable [)(] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

LUGAR Y FECHA DNI N° m&g%%’.’ém TELEFONO N°
& .
Bma, 08 & Ennodel 2020 | 09324010 - “E%m 996780995
Cip: :

1Pertinencia: El {tem corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo.
sClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es Conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién.
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Anexo N° 06: Costo de materia prima para la produccion adicional de cerveza

artesanal (5,892 litros/afo)

Demanda Proyectada de la Produccién Adicional de Cerveza

2222 2223 2224
Demanda de ]
Litros/aiio 5,892 5,892 5,892
Cerveza
Cantidad de insumos requeridos por afio Costo de Materia Prima (Soles/aiio)
Insumos Unidad 2222 2223 2224 Precio 2222 2223 2224
Unitario
Agua Litros 6,481.20| 6,481.20| 6,481.20 2.70 17,499.24| 18,017.74| 18,536.23
Malta Kilos 1,178.40| 1,178.40| 1,178.40 7.00 8,248.80 8,496.26 8,755.51
Lipulos Kilos 353.52| 353.52| 353.52 30.00 10,605.60 10,923.77| 11,252.54
Levadura Kilos 1.33 1.33 1.33 152.00 201.51 207.55 213.78
Etiquetas 300 ml Millar 5.89 5.89 5.89 46.50 273.98 282.23 290.71
Etiquetas 600 ml Millar 5.89 5.89 5.89 53.00 312.28 321.64 331.31
Chapas Millar 11.78 11.78 11.78 40.00 471.36 485.50 500.11
Botellas 300ml Millar 5.89 5.89 5.89 530.00 3,122.76 3,216.44 3,312.95
Botellas 600ml Millar 5.89 5.89 5.89 680.00 4,006.56 4,126.76 4,250.55
S/. 44,742.08| 46,077.89| 47,443.70

Autoria: concepcion personal.
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Anexo N° 07 - Formato de Diagrama de Actividades del Proceso (DAP)

Diagrama N° Hoja N°: Resumen
Producto: Cerveza artesanal Propuest
Actividad Actual o Ahorro
Operacion O
Transporte —
Actividad: Fabricacién de Cerveza artesanal Espera D
Inspeccién d
Almacenamiento N/
Meétodo: Distancia (m)
Lugar: Area de Produccion Tiempo (min)
Operario (s) : Ficha IN° Costo
Mano de Obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
Descripcion Distanci Tim_ﬂpo Actividad
a(m) | (mun) Observaciones

o0 D=

Autoria: concepcion personal.
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Anexo N° 08 - Ficha de medicién de Eficiencia

MEDICION DE EFICIENCIA
PROCESO: ELABORADO POR:
FORMULA: | EFICIENCIA=TU+TT |FECHA:
Nro. TU = TIEMPO UTIL TT =TIEMPO TOTAL | EFICIENCIA

1

2

3

4

5

6

g

9

10

11

12

13

14

15

Fuente: Elaboracion propi
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Anexo N° 09 - Ficha de medicion de Eficacia

MEDICION DE EFICACIA
PROCESO: ELABORADO POR:
FORMULA: EFICACIA = PR + PP FECHA:
Nro. PR =PRODUCCION REAL | PP=PRODUCCION PROGRAMADA | EFICACIA

-]

10

11

13

14

15

Fuente: Elaboracion pro



Anexo N° 10 - Ficha de Medicién de Productividad

MEDICION DE PRODUCTIVIDAD

PROCESO:

ELABORADO POR:

FORMULA:

PRODUCTIVIDAD = EFE x EFI | FECHA:

Nro.

EFE = EFICIENCIA EFI = EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

10

11

12

13

14

15

Autoria: concepcion personal.
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Anexo 11: Malta base (Insumo para la cerveza)

oy T
Autoria: concepcion personal.

Anexo 12: Planta de fabricacion de cerveza

Autoria: concepcion personal.
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Anexo 13: Proceso de envasado

Autoria: concepcion personal.
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Anexo 14: Cerveza artesanal (Producto terminado)

- -

Autoria: concepcion personal.



